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内 容 提要 


本 书 内 容 包 括 工程 制图 课程 测绘 概述 、 零件 的 尺寸 测量 .测绘 实 训 任务 
书 、 典 型 零件 测绘 方法 、 装 配件 测绘 综合 举例 .测绘 报告 书 与 答辩 等 。 

本 书 列举 了 各 种 典型 替 件 和 齿轮 油泵、 减速 器 、 机 用 虎 钳 、 滑 动 轴承 等 各 
种 常见 的 装配 件 , 并 详细 地 介绍 了 这 些 零 部 件 的 测绘 内 容 、 测 绘 方法 与 步骤 ， 
还 绘 有 零件 草图 、 零 件 工作 图 和 装配 工作 图 图 例 。- 

本 书 为 高 等 院 校 工科 各 专业 工程 制图 测绘 实 训 课 教材 ,也 可 作为 工程 技 
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本 教材 为 《高 等 院 校 工程 制图 系列 规划 教材 ) 之 一 ,是 根据 教育 部 关于 高 
等 学 校 工 程 制 图 课程 基本 要 求 并 结合 本 课程 实 训 的 特点 进行 编写 的 。 

工程 制图 课程 是 高 等 工科 院 校 各 专业 学 生 必修 的 一 门 主干 技术 基础 课 ， 
在 其 教学 过 程 中 实践 环节 必 不 可 少 ,要 求 机 械 类 、 近 机 械 类 各 专业 学 生 在 学 完 
本 课程 之 后 ,应 集中 1 一 2 周 的 时 间 进 行 零 部 件 测绘 实践 训练 ,使 学 生 对 工程 
制图 课程 的 基本 知识 、 投 影 原 理 和 方法 等 得 以 在 实践 中 综合 运用 ,并 对 绘图 的 
技能 与 技巧 进行 全 面 训练 ,以 培养 学 生 独 立 解 决 工程 实际 问题 的 能 力 。 因 此 
各 个 学 校 都 十 分 重视 机 械 零 部 件 测绘 的 实 训 教学 环节 。 目 前 传统 的 零 部 件 测 
绘 指 导 书 内 容 简 单 , 不 能 够 满足 机 械 零 部 件 测绘 课程 实 训 指导 和 教学 需要 , 纺 
著者 总 结 了 长 期 从 事 工程 制图 和 机 械 零 部 件 测绘 教学 的 经 验 , 在 其 编写 的 《机 
械 制 图 大 型 测绘 作业 指导 书 ) 的 基础 上 编写 了 这 本 《工程 制图 课程 测绘 实 训 》 
教材 ,期 望 能 对 学 习 本 课程 的 学 生 在 进行 测绘 实 训 时 起 到 指导 作用 ,为 教师 教 
学 提供 参考 。 

本 教材 具有 以 下 特点 : 

(1) 内 容 全 面 , 其 中 列举 了 一 些 典 型 零 部 件 测 绘 示例 ,并 按照 零 部 件 测 绘 
过 程 、. 步 骤 的 顺 次 编写 ,学 生 可 以 根据 章节 顺 次 学 习 并 进行 测绘 实 训 。 

(2) 列 举 了 一 些 典 型 零 部 件 的 测绘 方法 和 常见 装配 件 的 测绘 方法 及 装配 
结构 画 法 ,并 绘 有 大 量 的 图 例 以 便 学 生 在 画图 时 学 习 和 参考 。 

(3) 采 用 最 新 的 《技术 制图 兴 机 械 制 图 》 国 家 标准 ,测绘 中 所 需 的 有 关 标 准 
及 技术 要 求 的 选用 均 可 在 附录 中 查阅 。 

本 教材 由 安徽 省 工程 图 学 学 会 常务 理事 和 副 秘 书 长 全国 制 图 技术 专业 
委员 会 委员 李 明 编 写 。 教 材 中 全 部 插图 均 由 编著 者 手绘 或 采用 计算 机 绘制 。 

由 于 编著 者 水 平 有 限 ,教材 中 若 有 不 妥 之 处 , 数 请 读者 批评 指正 。 


编著 者 
2008 年 1 月 
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第 一 章 ”工程 制图 课程 测绘 概述 


第 一 他， 测绘 的 目的 和 任务 


一 、 测 绘 的 目的 

测绘 就 是 对 现 有 的 机 器 或 部 件 进行 实物 拆 印 与 分 析 , 并 选择 合适 的 表达 
方案 ,绘制 出 全 部 零件 的 草图 和 装配 示意 图 ,然后 根据 装配 示意 图 和 零 部 件 实 
际 装 配 关 系 , 对 测 得 的 扩 十 和 数据 进行 圆 整 与 标准 化 ,确定 零件 的 材料 和 技术 
要 求 , 最 后 根据 零件 草图 绘制 出 装配 工作 图 和 零件 工作 图 的 整个 过 程 。 零 部 
件 测绘 对 现 有 机 器 设备 的 改造 ,维修 .仿制 和 技术 的 引进 、 革 新 等 方面 有 着 重 
要 的 意义 ,是 工程 技术 人 员 应 掌握 的 基本 技能 。 

测绘 实 训 是 一 门 在 学 完 机 工程 全 部 课程 后 集中 一 段 时 间 专 门 进行 零 部 件 
测绘 的 实 训 课程 。 主 要 目的 是 让 学 生 把 已 经 学 习 到 的 工程 制图 知识 全 面 地 、 
综合 性 地 运用 到 零 部 件 测 绘 实践 中 去 ,从 而 进一步 掌握 所 学 工程 制图 知识 ,入 
养 学 生 的 零 部 件 测 绘 工作 能 力 和 设计 制图 能 力 , 并 为 后 续 的 专业 技术 课程 和 
专业 课程 开设 的 “课程 设计 ”和 “专业 毕业 设计 ”等 科目 的 学 习 做 好 准备 工作 ， 
有 助 于 学 生 对 后 续 课 程 的 学 习 和 理解 。 

测绘 实 训 有 是 工科 院 校 机 械 类 、 近 机 械 类 各 专业 学 习 工 程 制图 重要 的 实践 
训练 环节 ,由 于 是 理论 与 实践 相 结合 ,因此 它 是 在 实践 中 培养 解决 工程 实际 问 
题 能 力 的 最 好 方法 。 

二 、 测 绘 的 任务 

(1) 培 养 学 生 综合 运用 工程 制图 理论 知识 去 分 析 和 解决 工程 实际 问题 的 
能 力 ,并 进一步 巩固 、 深 化 、 扩 展 所 学 到 的 工程 制图 理论 知识 。 

(2) 通 过 对 零 部 件 测绘 实践 训练 ,使 学 生 初 步 了 解 部 件 测绘 的 内 容 \、 方 法 
和 步骤 ,正确 使 用 工具 拆 印 机 器 部 件 , 正 确 使 用 测绘 工具 测量 零件 尺寸 ,训练 
学 生 徒 手绘 制 零件 草图 和 使 用 尺 规 .计算 机 绘制 装配 图 以 及 零件 工作 图 的 技能 。 
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〈3) 使 学 生 在 设计 制图 .查阅 标准 手册 、 识 读 机 械 图 样 、 使 用 经 验 数据 等 方 
面 的 能 力 得 到 全 面 的 提高 。 

(4) 完 成 测绘 实 训 所 规定 的 零件 草图 、 装 配 图 、 零 件 工作 图 的 绘制 工作 任 
务 ,提高 识 图 、 绘 图 的 技能 与 技巧 。 





BT ”测绘 的 内 容 与 步骤 


测绘 的 内 容 与 步骤 一 般 按 以 下 几 个 方面 进行 : 

1. 做 好 测绘 前 的 准备 工作 

全 面 细致 地 了 解 测绘 零 部 件 的 用 途 、 工 作 性 能 .工作 原理 、 结 构 特 点 以 及 
装配 关系 等 ,了 解 测绘 内 容 和 任务 ,做 好 人 员 组 织 分 工 ,准备 好 有 关 参 考 资 料 、 
拆 印 工具 、 测 量 工 具 和 绘图 工具 等 。 

2. df ар 

SrA T ERF Е ЖИНЕП. DEE ДВ Ж [Н 2 Н 
Їй PF УА, ТУД ZE HE Bl Н Ж ЭЕ ТЕ 20 28 ЖЕЙК РЕ, АЕ НО T. fE R 8. М 
形状 和 装配 关系 ,对 拆 下 的 零件 要 进行 登记 、 分 类 、 编 号 ,和 弄 清 各 零件 的 名 称 、 
作用 、 结 构 特 点 等 。 

3. 绘制 装配 示意 图 

采用 简单 的 线条 和 图 例 符号 绘制 出 部 件 大 致 轮廓 的 装配 图 样 称 装配 示意 
图 。 它 主要 表达 各 零件 之 间 的 相对 位 置 .装配 与 连接 关系 、 传 动 路 线 及 工作 原 
理 等 内 容 , 是 绘制 装配 工作 图 的 重要 依据 。 

4. 绘制 零件 草图 

根据 拆 印 的 零件 ,按照 大 致 比例 ,用 目测 的 方法 徒手 画 出 具有 完整 零件 图 
内 容 的 图 样 称 零 件 草图 。 零 件 草图 应 采用 坐标 纸 ( 方 格 纸 ) 绘 制 ,也 可 采用 一 
般 图 纸 绘制 。 标 准 件 可 不 需 画 草图 。 

5. 测量 零件 尺寸 

对 拆 印 后 的 零件 进行 测量 ,将 测 得 的 尺寸 和 相关 数据 标注 在 零件 草图 上 。 
要 注意 零件 之 间 的 配合 尺寸 .关联 尺寸 应 一 致 。 工 艺 结构 尺寸 .标准 结构 尺寸 
以 及 极限 配合 尺寸 要 根据 所 测 的 尺寸 进行 圆 整 ,或 查 表 和 参考 有 关 零 件 图 样 
资料 ,使 所 测 尺寸 标准 化 :规格 化 。 

6. 绘制 装配 图 

根据 装配 示意 图 和 零件 草图 绘制 装配 图 ,这 是 部 件 测绘 主要 任务 。 装 配 
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图 不 仅 要 表达 出 部 件 的 工作 原理 、 装 配 关系 、 配 合 尺寸 .主要 零件 的 结构 形状 
及 相互 位 置 关 系 和 技术 要 求 等 ,还 是 检查 零件 草图 中 的 零件 结构 是 否 合理 , 尺 
寸 是 否 准确 的 依据 。 

7. 绘制 零件 工作 图 

根据 零件 草图 并 结合 有 关 零 部 件 的 图 纸 资料 ,用 尺 规 或 计算 机 绘制 出 零 
件 工作 图 。 

8. 测绘 总 结 与 答辩 

对 在 零 部 件 测 绘 过 程 中 所 学 到 的 测绘 知识 与 技能 以 及 学 习 体 会 与 收获 用 
书面 的 形式 写 出 总 结 报告 材料 ,并 参加 答辩 。 


第 三 节 ”测绘 实 训 学 时 安排 


一 、 总 学 时 
按照 工程 制图 课程 教学 实践 环节 的 基本 要 求 ,部 件 测绘 学 时 应 根据 所 学 
专业 的 要 求 和 测绘 部 件 零 件 的 数量 及 复杂 程度 ,集中 安排 1~2 周 时 间 。 
二 ,测绘 内 容 及 学 时 分 配 表 
表 1-1 测绘 内 容 及 学 时 分 配 表 




































































学 时 分 配 
序 号 测绘 内 容 
两 周 测绘 一 周 测绘 
1 组 织 分 工 .讲课 1.5 天 0.5 天 
2 拆 件 部 件 ,绘制 装配 示意 图 0.5 天 0.5 天 
ү 
3 绘制 零件 草图 ,测量 尺寸 2 天 1.5 天 
— | 
4 绘制 装配 图 1.5 Ж 1 天 
一 —p —— 
5 绘制 零件 工作 图 o 1.5 天 1 天 
6 审查 校 核 0.5 天 0.5 天 
7 写 测绘 报告 书 О] 0.5 天 
s | үт 1 天 另 安排 时 间 
9 机 动 1 天 











注意 事项 ;如 要 求 用 计算 机 绘制 零件 工作 图 和 装配 图 ,学 时 可 适当 增加 或 另外 安排 。 
Ы 3 Ф 





es 工程 制图 课程 测绘 实 训 


第 四 节 ”测绘 前 的 准备 工作 


一 、 测 绘 的 组 织 分 工 

测绘 一 般 以 班级 进行 ,针对 测绘 的 零 部 件数 量 和 复杂 程度 , 需 集中 安排 
1 一 2 周 或 更 长 的 时 间 ,并 要 有 组 织 有 秩序 地 进行 。 每 个 班级 可 分 成 几 个 测绘 
小 组 ,各 选 出 一 名 负责 人 组 织 本 小 组 工作 ,讨论 制定 零 部 件 视图 表达 方案 ,党 
担 测绘 工作 进程 ,保管 好 零 部 件 和 测绘 工具 ,解决 测绘 中 遇 到 的 问题 ,并 及 时 
向 指导 教师 汇报 情况 。 

二 、 测 绘 教室 

测绘 教室 应 是 一 个 安静 宽敞 .光线 较 好 的 场所 ,便于 对 学 生 集中 管理 。 部 
件 测绘 教室 应 设 有 测绘 桌 或 工作 台 、 坐 使 、 储 物 柜 等 , 储 物 柜 里 可 放置 测绘 模 
型 . 拆 印 工具 、 绘 图 工具 测量 工具 以 及 其 他 用 品 , 做 到 取 用 和 保管 方便 。 

三 ,测绘 工具 

测绘 常用 的 工具 有 以 下 几 种 : 

(1) 97А MRF RA RHETT. 

(2) 测量 工具 ”如 钢 直 尺 、 内 卡 外 卡 钳 、 游 标 卡 尺 、 千 分 尺 、 量 具 量 规 等 。 

(3) 绘图 工具 及 用 品 ”如 图 板 、 丁 字 尺 、 绘 图 仪器 、 三 角 尺 等 其 他 绘图 工 
具 以 及 画 草图 的 方 格 纸 、 铅 笔 、 橡 皮 等 其 他 用 品 。 

(4) 其 他 工具 ” 若 部 件 较 重 , 需 配 备 小 型 起 吊 设备 ;为 便于 部 件 拆 装 , 还 
需 用 加 热 设备 、 清 洗 和 润滑 剂 等 。 

四 、 测 绘 的 资料 

根据 测绘 零 部 件 的 类 型 ,准备 好 相应 的 资料 ,如 国家 标准 图 册 和 手册 、 产 
品 说 明 书 、 零 部 件 的 原始 图 纸 及 有 关 参 考 资料 ,或 者 通过 计算 机 网 络 查询 和 收 
集 测 绘 对 象 的 资料 与 信息 等 。 


第 二 党 零件 的 尺寸 测量 
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零件 尺寸 的 测量 是 机 器 部 件 测绘 中 的 一 项 重要 内 容 。 采 用 正确 的 测量 方 
法 可 以 减少 测量 误差 ,提高 测绘 效率 ,保证 测 得 尺寸 的 精确 度 。 测 量 方法 与 测 
绘 工 具有 关 , 因 此 需要 了 解 常 用 的 测绘 工具 ,掌握 其 正确 的 使 用 方法 和 测量 
技术 。 

常用 的 测量 工具 有 和 钢 直 尺 、 外 卡 钳 、 内 卡 错 、 游 标 卡 尺 、 千 分 尺 、 螺 纹 规 等 。 

测量 尺寸 时 必须 注意 以 下 几 点 : 

(1) 根据 零件 扩 二 所 需 的 精确 程度 ,要 选用 相应 的 测量 工具 测量 。 如 一 
般 精度 矿 寸 可 直接 采用 钢 直 尺 或 外 卡 钳 、 内 卡 钳 测量 读 出 数值 ,而 精度 较 高 的 
尺寸 则 需要 游标 卡尺 或 千分尺 测量 。 

(2) 有 了 配合 关系 的 尺寸 ,如 和 孔 与 轴 的 配合 尺寸 ,一 般 要 用 游标 卡尺 先 测 出 
直径 尺寸 (通常 测量 轴 比 较 容易 ) ,再 根据 测 得 的 直径 尺寸 查阅 有 关 手 册 确 定 
标准 的 基本 尺寸 或 公称 直径 。 

(3) 没有 配合 关系 的 尺寸 或 不 重要 的 尺寸 ,可 将 测 得 的 尺寸 作 贺 整 ( 调 整 
到 整数 )。 

(4) 对 于 螺纹 、 键 与 销 、 齿 轮 等 标准 零件 尺寸 ,应 根据 测 得 的 尺寸 再 查 表 
与 标准 值 核对 , 取 相 近似 的 标准 尺寸 。 





eg 工程 制图 课 香油 给 实 训 


第 二 节 ”测量 工具 与 测量 方法 


一 、 线 性 尺寸 的 测量 

1. 钢 直 尺 测量 

钢 直 尺 是 用 不 锈 钢 薄板 制 成 的 一 种 刻度 尺 , 尺 面 上 刻 有 公制 的 刻度 ,最 小 
单位 为 1mm, 部 分 直 尺 最 小 单位 为 0. 5mm。 钢 直 尺 可 以 直接 测量 线性 尺寸 ， 
但 误差 比较 大 ,因此 常用 来 测量 一 般 精 度 的 尺寸 。 钢 直 尺 的 测量 方法 见 图 2 - 
1 所 示 。 


MT 
үе 
a 


a) 用 钢 直 尺 测量 长 度 尺寸 pb) 用 钢 直 尺 测量 高 度 尺寸 





图 2-1 用 钢 直 尺 测量 尺寸 
2. 游标 卡尺 测量 
游标 卡尺 是 一 种 测量 精度 较 高 的 量具 ,可 以 测 得 毫米 的 小 数值 , 除 测量 长 
度 尺寸 外 ,还 常用 来 测量 内 径 、 外 径 , 带 有 深度 尺 的 游标 卡尺 还 可 以 测量 孔 和 
槽 的 深度 及 台阶 高 度 尺寸 。 游 标 卡尺 测量 方法 见 图 2-2 所 示 。 





图 2-2 用 游标 卡尺 测量 长 度 尺寸 
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游标 卡尺 的 读数 精度 有 0.02mm、0.05mm、0.10mm 三 个 等 级 ,以 精度 为 
0. 02mm 等 级 为 例 , 刻 度 和 读数 方法 如 图 2 - За 所 示 , 主 尺 上 每 小 格 lmm, 每 大 格 
l0omm, 副 尺 上 每 小 格 0. 98mm, 共 50 格 , 主 , 副 尺 每 格 之 差 二 1 一 0. 98=0. 02mm, 

读数 值 时 , 先 在 主 尺 上 读 出 副 尺 零 线 左面 所 对 应 的 尺寸 整数 值 部 分 ,再 找 
出 副 尺 上 与 主 尺 刻 度 对 准 的 那 一 根 刻 线 , 读 出 副 尺 的 刻 线 数值 , 乘 以 精度 值 ， 
所 得 的 乘积 即 为 小 数值 部 分 ,整数 与 小 数 之 和 就 是 被 测 零件 的 尺寸 。 如 图 2 - 
3b 所 示 ,起 读数 为 :74 十 18 义 0. 02=74. 36mm, 


\ K 
0 1 2 3 4 5 7 8 9 
olli 2 3 4 5 6 7 8 9 0 0 1 2 3 4 5 
098 HK 


a 刻 线 原理 号 读数 方法 


主 


图 2-3 游标 卡尺 的 刻度 原理 和 读数 方法 
二 、 直 径 尺寸 的 测量 
1. 卡 钳 测量 直径 
卡 钳 是 间接 测量 工具 ,必须 与 钢 直 尺 或 其 他 带 有 刻 数 的 量具 配合 使 用 读 
出 尺寸 。 卡 钳 有 内 卡 钳 和 外 卡 钳 两 种 。 内 卡 钳 用 来 测量 内 径 , 外 卡 钳 用 来 测 
量 外 径 ,由 于 测量 误差 较 大 ,常用 它们 来 测量 一 般 精 度 的 直径 尺寸 。 测 量 方法 
见 图 2-4 所 示 。 





本 用 外 卡 钳 测 量 圆 外 径 pb) 用 内 卡 钳 测量 圆 内 径 
图 2-4 用 卡 钳 测 量 直 径 斥 十 
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2. 游标 卡尺 测量 直 经 

游标 卡尺 有 上 下 两 对 卡 脚 ,上 卡 脚 称 内 测量 爪 , 用 来 测量 内 径 , 下 卡 脚 称 
外 测量 爪 ,用 来 测量 外 径 , 测 得 的 直径 尺寸 可 以 在 游标 卡尺 上 直接 读 出 ,读数 
方法 见 图 2-3 所 示 。 测 量 方法 见 图 2-5 所 示 。 








图 2-5 用 游标 卡尺 测量 直径 尺寸 


带 有 深度 尺 的 游标 卡尺 还 可 以 测 
量 孔 和 槽 的 深度 及 和 孔 内 台阶 高 度 尺寸 ， 
其 尺 身 固定 在 游标 卡尺 的 背面 ,可 随 主 
尺 缘 面 的 导 槽 移动 。 测 量 深度 时 ,把 主 
尺 端面 紧 靠 在 被 测 工 件 的 表面 上 ,再 向 
工件 的 孔 或 槽 内 移动 游标 尺 身 , 使 深度 
斥 同 孔 或 槽 的 底部 接触 ,然后 拧紧 螺 
钉 , 锁 定 游标 ,取出 卡尺 读 取 数值 ,测量 
方法 见 图 2 -6 所 示 。 

三 、 两 孔 中 心 距 、 孔 中 心 高 度 的 测量 

1. 两 孔 中 心 距 的 测量 

精度 较 低 的 中 心 距 可 用 卡 钳 和 钢 
直 尺 配合 测量 ,测量 方法 见 图 2-7 所 
示 。 精 度 较 高 的 中 心 距 可 用 游标 卡尺 
测量 ,测量 方法 见 图 2- 8 所 示 。 图 2-6 用 游标 卡尺 深度 尺 测量 孔 深 
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孔 中 心 距 A:B+d 
图 2-7 用 卡 错 科 钢 直 尺 测量 中 心 距 








孔 中 心 距 А=В-(@1+02//2 
` 图 2-8 用 游标 卡尺 测量 中 心 距 


2. 和 孔 中 心 商 度 的 测量 

孔 的 中 心 高 度 可 用 卡 钳 和 钢 直 尺 或 
者 用 游标 卡尺 测量 ,图 2 - 9 所 示 为 用 卡 
钳 和 钢 直 尺 测量 孔 的 中 心 高 度 的 方法 ， 
游标 卡尺 也 可 采用 这 种 办 法 测量 ，。 

四 、 壁 厚 的 测量 











零件 的 壁 厚 可 用 钢 直 尺 或 者 卡 钳 和 孔 中 心 高 4-84012 
钢 直 尺 配合 测量 ,也 可 用 游标 卡尺 和 量 图 2-9 用 卡 钳 和 钢 直 尺 
块 配合 测量 ,测量 方法 见 图 2 — 10 所 示 。 | 测量 孔 的 中 心 高 











图 2-10 测量 零件 壁 厚 
五 .标准 件 、 常 用 件 的 测量 
1. 螺纹 的 测量 
螺纹 可 使 用 螺纹 量规 测量 ,测量 方法 见 图 2-11 所 示 。 也 可 用 游标 卡尺 
先 测 量 出 螺纹 大 径 , 再 用 薄 纸 压 痕 法 测 出 螺 距 ,判断 出 螺纹 的 线 数 和 旋 向 后 ， 
根据 牙 型 .大 径 、 螺 距 查 标准 螺纹 表 , 取 最 接近 的 标准 值 。 测 量 方法 见 图 2 - 12 
所 示 。 


10 20 30 40 5 


2-11 用 螺纹 量规 测量 螺纹 图 2-12 用 压 痕 法 测量 螺 距 

2. 齿轮 的 测量 | 

齿轮 的 测量 方法 :(1) 先 测量 齿 顶 圆 直径 (ad.) ,如 qd, 二 59.5;(2) 数 出 齿轮 齿 
数 ,如 z 王 16;(3) 根 据 齿 轮 计 算 公 式 计算 出 模 数 , 如 m=d,/z+2=59. 5/16+2= 
3. 3;(4) 修 正 模 数 , 因 为 模 数 是 标准 值 ,需要 查 标准 模 数 表 取 最 接近 的 标准 值 , 根 
据 计算 出 的 模 数 值 3. 3, 查 表 取 得 最 接近 的 标准 值 3. 5;(5) 根 据 齿轮 计算 公式 计 
算出 齿轮 各 部 分 尺寸 。 齿 顶 圆 4,、 齿 根 圆 di 、 分 度 圆 d 的 计算 公式 如 下 :4 二 

. ]0 ° 
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т(=12) ; а; = т(х — 2.5); d=mzx, R 
寸 测量 方法 见 图 2- 13 所 示 。 

六 、 曲 面 . 曲 线 和 圆 角 的 测量 

1. 用 拓 印 法 测量 曲面 

具有 圆 弧 连接 性 质 的 曲面 曲线 
可 采用 拓 印 法 , 先 将 零件 被 测 部 位 的 
端面 涂 上 红 泥 ,再 放 在 白 纸 上 拓 印 出 
其 轮廓 ,然后 分 析 圆 弧 连 接 情况 , 测 
量 半径 , 找 出 圆心 后 按 几 何 作 图 的 方 
法 画 出 轮廓 曲线 。 见 图 2-14 所 示 。 图 2-13 齿轮 齿 顶 圆 \ 齿 根 圆 测量 方法 

2. 用 坐标 法 测量 曲线 

将 被 测 表 面 上 的 曲线 部 分 平行 放 在 纸 上 , 先 用 铅笔 描画 出 曲线 轮廓 ,在 曲 





的 坐标 值 确定 各 点 的 位 置 , 最 后 按 点 的 顺序 用 曲线 板 画 出 被 测 表面 轮廓 曲线 。 
见 图 2-15 所 示 。 





图 2-14 用 拓 印 法 测量 曲面 图 2-15 用 坐标 法 测量 曲面 
з. MA AHNE B] pÁ -F 4 
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图 2-16 用 圆 角 规 测量 圆 弧 半径 
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第 三 章 ”测绘 实 训 任 务 书 


为 了 明确 测绘 目的 和 任务 ,机 械 制图 测绘 实 训 要 下 达 
任务 书 , 在 任务 书 里 应 提出 测绘 题目 、 测 绘 内 容 、 图 形 比例 
和 图 幅 大 小 及 其 他 要 求 , 并 绘 有 部 件 装配 示意 图 和 工作 原 
理 说 明 以 及 测绘 总 学 时 、 测绘 人 姓名 、 班 级 指导 教师 等 
内 容 。 

测绘 之 前 ,要 认真 阅读 任务 书 里 提出 的 内 容 和 要 求 , 特 
别 是 要 看 懂 装 配 示 意图 和 部 件 工作 原理 说 明 , 了 解 测绘 对 
象 的 作用 ,和 弄 清 各 零件 的 名 称 、 数 量 . 相 互 位 置 及 装配 关系 
等 ,以 作为 绘制 零件 草图 和 装配 工作 图 的 思路 及 依据 。 根 
据 测 绘 任务 书 里 提出 的 任务 和 要 求 ,同时 也 应 准备 好 必要 
的 参考 资料 。 

下 面 列 出 了 一 些 常 见 零 部 件 测绘 任务 书 的 格式 , 供 大 
家 参考 。 
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第 一 节 ”齿轮 油泵 测绘 任务 书 


盎 轮 油 穴 测 绘 任 务 书 
学 年 /学 期 专业 班级 姓名 





测绘 题目 : 齿轮 油泵 装配 图 
装配 示意 图 : 





工作 原理 : 雌 轮 油泵 是 一 种 为 机 器 提供 润滑 油 的 部 件 。 当 电动 机 带 
Zi E Bh b 35 $b 35 24 Bl , 3: 35 а 3 35 89 $h k 23, 
油 液 通过 齿 软 进 油 孔 吸入 ,再 经 过 两 齿轮 的 挤 压 产生 压力 
油 , 最 后 通过 出 油 孔 流 出 。 
测 绘 内 容 : ОВЕН ЖО 号 图 纸 ); 
(2) 齿轮 油 爱 各 零件 草图 (标准 件 不 画 ,3 号 或 4 号 图 纵 ); 
《3) 肯 轮 油泵 各 零件 工作 图 (3 号 或 4 号 图 纸 ); 
(4) 洛 轮 油 奈 测 绘 和 任务 书 、 测 绘 报 告 节 各 工 份 。 
测绘 学 时 : 2 С Ж), 
完成 日 期 : 
指导 教师 {签名 ): 








е 13 . 





а TEB SEE ГҮҮ 


第 二 节 减速 器 测绘 任务 书 


减速 器 测绘 任务 书 
学 年 /学 期 专业 班级 姓名 





测绘 题目 :减速 器 装配 图 
装配 示意 图 : 





工作 原理 : 齿轮 减速 器 是 一 种 以 降低 转速 为 目的 的 部 件 。 当 电动 机 带 
动 主动 齿轮 轴 转 动 时 (小 齿轮 ), 主 动 齿轮 轴 带 动 从 动 齿轮 
轴 转 动 (大 齿轮 ), 通 过 两 齿轮 的 齿 数 比 来 实现 减速 的 目的 。 
测 绘 内 容 : (1) 减 速 器 装配 图 1 张 (2 号 图 纸 ); 
(2) 减 速 器 各 零件 草图 (标准 件 不 画 ,3 号 或 4 号 图 纸 ); 
(3) 减 速 器 各 零件 工作 图 (3 号 或 4 号 图 纸 ); 
(4) 减 速 器 测绘 任务 书 、 测 绘 报告 书 各 1 份 。 
测 绘 学 BJ: 2 周 ( 停 课 )。 
完成 日 期 : 
指导 教师 (签名 ): 
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第 三 节 机 用 虎 错 测绘 任务 书 








机 用 虎 钳 测绘 任务 书 
学 年 /学 期 专业 班级 姓名 
测绘 题目 : 机 用 虎 钳 装配 图 
装配 示意 图 : 
#ййл йй 护 p 板 #й йк 





工作 原理 : 机 用 虎 钳 是 装 在 工作 台 上 ,用 来 夹 紧 零件 ,以 便 进 行 加 工 
的 一 种 夹具 。 当 转动 机 用 虎 钳 手 桥 时 ,带动 蝶 杆 转动 , 坚 
杆 带 动 方 螺母 沿 轴 向 移动 ,由 于 方 螺母 固定 在 活动 钳 身 
上 ， 带 动 活动 钳 身 沿 着 钳 座 作 轴 向 往复 运动 ,使 钳 口 开放 
或 闭合 ,达到 夹 紧 或 松 开 零 件 的 目的 。 

测 绘 内 容 : (1) 机 用 虎 错 装 配 图 1 张 (2 号 图 纸 ); 
(2) 机 用 虎 钳 各 零件 草图 (标准 件 不 画 ,3 号 或 4 号 图 纸 ); 
(3) 机 用 虎 钳 各 零件 工作 图 (3 号 或 4 号 图 纸 ); 
(4) 机 用 虎 钳 测绘 任务 书 、 测 绘 报告 书 各 1 份 。 

测绘 学 时 : 1 周 ( 停 课 )。 





完成 日 期 : 
指导 教师 (签名 ): 
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第 四 节 ”滑动 轴承 测绘 任务 书 











滑动 轴承 测绘 任务 书 
学 年 /学 其 专业 班级 姓名 
测绘 题目 : 滑动 轴承 装配 图 
装配 示意 图 : 


工作 原理 : 


测绘 内容 : 


测绘 学 时 : 
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滑动 轴承 是 支承 轴 的 一 个 部 件 , 它 的 主体 部 分 是 轴承 座 、 
轴承 盖 和 轴 衬 。 为 减少 轴 在 轴承 孔 内 转动 的 摩擦 阻力 ,在 
轴承 座 与 轴承 盖 之 间 装 有 铜 合金 轴 衬 ,并 通过 轴承 盖 上 安 
装 的 油 杯 注 入 润滑 油 , 以便 减少 轴 、 孔 之 间 的 摩擦 力 。 轴 
衬 由 上 下 两 半 组 成 ,中 间 开 有 油槽 。 轴 承 座 和 轴承 盖 用 一 
对 螺栓 联接 在 一 起 。 为 了 调整 轴 衬 与 轴 配 合 的 松紧 ,轴承 
座 与 轴承 盖 之 间 留 有 一 定 的 间隙 。 
(1) 滑 动 轴承 装配 图 1 张 (2 号 图 纸 ); 
(2) 零 件 草 图 (标准 件 不 画 ,3 号 或 4 号 图 纸 ); 
(3) 零 件 工作 图 (3 号 或 4 号 图 纸 ); 
(4) 测 绘 任务 书 、 测 绘 报告 书 各 1 份 。 
1 周 ( 停 课 )。 
完成 日 期 : 
指导 教师 (签名 ): 
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第 四 章 ”典型 零件 测绘 方法 


虽然 零件 的 形状 结构 多 种 多 样 , 加 工 方 法 各 不 相同 ,但 零件 之 间 有 许多 共 

同 之 处 。 根 据 零 件 的 作用 、 主 要 结构 形状 以 及 在 视图 表达 方法 上 有 着 共同 的 
等 点 和 具有 一 定 的 规律 性 ,我 们 以 此 将 零件 分 为 轴 套 类 零件 . 盘 盖 类 零件 、 又 
架 类 零件 和 具有 箱 体 类 零件 共 四 大 类 ,这 些 零件 我 们 常 称 为 典型 零件 。 本 章 
将 重点 介绍 这 些 典 型 零件 的 作用 和 结构 分 析 、 祝 图 表达 方法 的 选择 .零件 测绘 
方法 和 步 又 .零件 的 材料 和 技术 要 求 选择 等 内 容 。 


第 一 三 ” 轴 套 类 零件 测绘 


一 、 轴 套 类 零件 的 作用 

轴 类 零件 是 组 成 机 器 部 件 的 重要 零件 之 一 , 它 的 主要 作用 是 安装 、 支 承 回 
转 零件 如 齿轮 、 皮 带 轮 等 ,并 传递 动力 ,同时 又 通过 轴承 与 机 器 的 机 架 连 接 起 
到 定位 作用 。 套 类 零件 主要 作用 是 定位 、 支 承 . 导 向 和 传递 动力 。 

二 、 轴 套 类 零件 的 结构 

轴 类 和 截 件 的 基本 形状 是 同 轴 
回转 体 , 通常 由 圆柱 体 、 圆 锥 体 、 
内 孔 等 组 成 ,在 轴 上 常 加 工 有 键 
ОНА . 油 孔 .螺纹 等 标准 结构 。 
为 方便 加 工 和 安装 ,有 退 刀 模 、 倒 
角 与 倒 圆 .中心 孔 等 工艺 结构 ,如 
图 4-1I 所 示 。 套 类 零件 通常 是 长 
圆 简 状 ,内 和 孔 和 外 表面 常 加 工 有 
越 程 槽 、 油 孔 、 键 槽 等 结构 ,端面 图 4-1 轴 及 其 结构 
有 倒 角 。 
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三 、 轴 套 类 零件 的 视图 选择 

轴 套 类 零件 主要 是 在 车 床 和 磨床 上 加 工 , 装 夹 时 将 轴 的 轴线 水 平 放置 , 因 
此 轴 套 类 零件 常 按 工 作 位 置 或 加 工 位置 安 放 , 即 把 轴线 放 成 水 平 位 置 来 选择 
主 视图 的 投影 方向 。 常 采用 断面 图 、 局 部 剖 视 图 、 局 部 放大 图 来 表达 轴 套 零件 
上 的 键 模 、 内 和 孔 、 退 刀 槽 等 局 部 结构 。 图 4- 2 所 示 为 轴 的 零件 图 。 





图 4-2 MFE 


四 、 轴 套 类 零件 的 尺寸 与 测量 
1， 轴 向 尺寸 与 径 向 尺寸 的 测量 
轴 套 类 零件 的 尺寸 主要 有 轴 向 尺寸 和 径 向 尺寸 两 类 ( 即 轴 的 长 度 尺 寸 和 
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直径 尺寸 )。 重 要 的 轴 向 尺寸 要 以 轴 的 安装 端面 ( 轴 肩 端面 ) 为 主要 尺寸 基准 ， 
其 他 尺寸 可 以 以 轴 的 两 头 端面 作为 辅助 尺寸 基准 。 径 向 尺寸 ( 即 轴 的 直径 尺 
才 ) 是 以 轴 的 中 轴线 为 主要 尺寸 基准 。 

轴 的 轴 向 尺寸 一 般 为 非 功能 尺寸 ,可 用 钢 直 尺 .游标 卡尺 直接 测量 各 段 的 
长 度 和 总 长 度 , 然 后 圆 整 成 整数 。 轴 套 类 零件 的 总 长 度 尺寸 应 直接 度量 出 数 
值 ,不 可 用 各 上段 轴 的 长 度 累加 计算 。 

轴 的 径 向 尺寸 多 为 配合 尺寸 , 先 用 游标 卡尺 或 千分尺 测量 出 各 段 轴 径 后 ， 
根据 配合 类 型 .表面 粗糙 度 等 级 查阅 轴 或 孔 的 极限 偏差 表 对 照 选 择 相 对 应 的 
轴 的 基本 尺寸 和 极限 偏差 值 。 

2. 标准 结构 尺寸 测量 

轴 套 上 的 螺纹 主要 起 定位 和 锁 紧 作 用 ,一 般 以 普通 三 角形 螺纹 较 多 。 普 
通 螺纹 的 大 径 和 螺 距 可 用 螺纹 量规 直接 测量 ,测量 方法 参见 图 2- 10 所 示 。 
也 可 以 采用 综合 测量 法 测量 出 大 径 和 螺 距 ,然后 查阅 标准 螺纹 表 选用 接近 的 
标准 螺纹 公称 直径 和 其 他 尺寸。 

键 槽 尺寸 主要 有 槽 宽 、 槽 深 上 和 长 度 工 三 种 ,从 键 槽 的 外 形 就 可 以 判断 
键 的 类 型 。 根 据 测 量 所 得 出 的 5.t\L 值 ,结合 键 柳 所 在 轴 段 的 基本 直径 尺寸 ， 
就 可 查 表 找 得 键 的 类 型 和 键 槽 的 标准 尺寸 。 

例如 , 测 得 圆 头 普 通 平 键 槽 宽度 为 9. 96, 槽 深 为 5. 5, 长 度 为 36; 5, 查 阅 
键 与 键 槽 国家 标准 ,与 其 最 接近 的 标准 尺寸 是 5=10,›=5,1.=36, 5 НА 
的 圆 头 普通 平 键 标准 尺寸 为 10X8X36。 

销 的 作用 是 定位 ,常用 的 销 有 圆柱 销 和 圆锥 销 。 先 用 游标 卡尺 或 千分尺 
测 出 销 的 直径 和 长 度 ( 圆 锥 销 测 量 小 头 直径 ) ,然后 根据 销 的 类 型 查 表 确 定 销 
的 公称 直径 和 销 的 长 度 。 

3. 工艺 结构 尺寸 的 测量 

轴 套 零件 上 常见 的 工艺 结构 有 退 刀 槽 、 倒 角 和 倒 圆 、 中 心 孔 等 , 先 测 得 这 
些 结构 的 尺寸 ,然后 查阅 有 关 工 艺 结构 的 画 法 与 尺寸 标注 方法 ,按照 工艺 结构 
标注 方法 统一 标注 ,如 常见 倒 角 标注 为 C1(C 代表 45" 倒 角 ), 退 刀 档 尺寸 标注 
为 2X1(2 表示 槽 宽 尺 寸 ,1 表示 较 低 的 轴 肩 高 度 尺寸 )。 

五 、 轴 套 类 零件 的 技术 要 求 

1. 尺寸 公差 的 选择 

轴 与 其 他 零件 有 配合 要 求 的 尺寸 ,应 标注 尺寸 公差 ,根据 轴 的 使 用 要 求 参 
考 同 类 型 的 零件 图 ,用 类 比 法 确定 极限 尺寸 。 主 要 配合 轴 的 直径 尺寸 公差 等 
级 一 般 为 IT5 一 IT9 级 ,相对 运动 的 或 经 常 拆 印 的 配合 尺寸 其 公差 等 级 要 高 
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一 些 , 相 对 静止 的 配合 其 公差 等 级 相应 要 低 一 些 。 如 轴 与 轴承 配合 尺寸 其 公 
差 带 可 选 为 f6 ,与 皮带 轮 的 配合 尺寸 公差 带 选 为 k7 ,与 齿轮 配合 尺寸 其 公差 
带 也 可 选 k7。 

对 于 阶梯 轴 的 各 段 长 度 尺寸 可 按 使 用 要 求 给 定 尺寸 公差 ,或 者 按 装配 尺 
寸 链 要 求 分 配 公差 。 

套 类 零件 的 外 圆 表面 通常 是 支承 表面 ,常用 过 至 配合 或 过 渡 配 合 与 机 架 
上 的 孔 配 合 , 外 径 公 差 一 般 为 IT6~IT7 级 。 如 果 外 径 尺寸 不 作 配 合 和 要求, 可 
直接 标注 直径 尺寸 。 套 类 零件 的 孔径 尺寸 公差 一 般 为 IT7 一 IT9 级 (为 便于 
加 工 , 通 常 孔 的 尺寸 公差 要 比 轴 的 尺寸 公差 低 一 等 级 ) ,精密 轴 套 孔 尺 寸 公差 
为 IT6 级 。 

轴 套 类 零件 的 公差 等 级 和 基本 偏差 的 应 用 可 参考 附录 表 6、 附 录 表 7、 附 
录 表 8。 

2. 形状 公差 的 选择 

轴 类 零件 通常 是 用 轴承 支承 在 两 段 轴 颈 上 ,这 两 个 轴 颈 是 装配 基准 ,其 几 
何 精度 ( 圆 度 、 圆 柱 度 ) 应 有 形状 公差 要 求 。 对 精度 要 求 一 般 的 轴 颈 ,其 几何 形 
状 公差 应 限制 在 直径 公差 范围 内 , 即 按 包 容 要 求 在 直径 公差 后 标注 。 如 轴 颈 
要 求 较 高 , 则 可 直接 标注 其 允许 的 公差 值 ,并 根据 轴承 的 精度 选择 公差 等 级 ， 
一 般 为 IT6~IT7 级 。 轴 颈 处 的 端面 圆 跳动 一 般 选 择 IT7 级 ,对 轴 上 键 模 两 
工作 面 应 标注 对 称 度 , 轴 的 形状 公差 可 参考 表 4 -1 选择 。 

套 类 零件 有 配合 要 求 的 外 表面 其 圆 度 公差 应 控制 在 外 径 尺寸 公差 范围 
内 ,精密 轴 套 孔 的 圆 度 公差 一 般 为 尺寸 公差 的 1/2~1/3, 对 较 长 的 套 简 零件 ， 
除 圆 度 要 求 之 外 ,还 应 标注 圆 孔 轴线 的 直线 度 公差 。 





表 4-1 和 轴 的 形状 公差 项 目 参考 











项 H 
与 传动 零件 ,轴承 配合 直径 | 。 

наж 影响 传动 零件 、 轴 承 与 轴 配 
与 传动 零件 .轴承 配合 直径 by 合 的 松紧 及 对 中 性 

的 圆柱 度 


对 工作 性 能 的 影响 

















3. 位 置 公差 的 选择 
轴 类 零件 的 配合 轴 径 相对 于 支承 轴 径 的 同 轴 度 是 相互 位 置 精度 的 普遍 要 
求 ,常用 径 向 圆 跳动 来 表示 ,以 便 测量 。 一 般配 合 精度 的 轴 径 ,其 支承 轴 径 的 
径 向 圆 跳动 一 般 为 0.01 一 0.03mm, 高 精度 的 轴 为 0. 001 一 0. 005mm ,此 外 ， 
‚ 20. 
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还 应 标注 轴 向 定位 端面 与 轴线 的 垂直 度 。 轴 的 位 置 公差 可 参考 表 4 -2 选择 。 
表 4-2 轴 的 位 置 公 差 项 目 参考 


Ы РА 
内 容 项 H 符 号 对 工作 性 能 的 影响 





与 传动 零件 .轴承 配合 直径 _ р 
ER TETEE 导致 传 动作、 轴承 的 运动 


/ 
或 全 跳动 人 /| 偏心 

















_|_ 
К ` 立 端 x 
位 置 公差 | ССНИН Е ИН / 影响 齿轮 ,轴承 的 定位 及 受 

于 轴 心 线 端 面 圆 跳动 或 全 

` /_/ | 载 的 均匀 性 

跳动 

二 影响 键 受 载 的 均匀 性 及 刍 
对 轴 心 线 的 对 称 -- 
键 槽 对 轴 心 线 的 对 称 度 = | лы 


套 类 零件 内 、 外 圆 的 同 轴 度 要 根据 加 工 方法 不 同 选择 精度 高 低 , 如 果 套 类 
零件 的 孔 是 将 轴 套 装 人 机 座 后 进行 加 工 的 , 套 的 内 、 外 圆 的 同 轴 度 要 求 较 低 ， 
若是 在 装配 前 加 工 完成 的 , 则 套 的 内 孔 对 套 的 外 圆 的 同 轴 度 要 求 较 低 ,一般 为 
$0. 0l1mm~#$0. 05mm, 

4. 表面 粗糙 度 的 选择 

轴 类 零件 都 是 机 械 加 工 表 面 , 在 一 般 情况 下 , 轴 的 支承 轴 绒 表面 粗糙 度 等 
级 较 高 , 常 选择 К,0. 8,3. 2, 其 他 配合 轴 径 的 表面 粗糙 度 为 R.3. 2—R.6. 3, 非 
配合 表面 粗糙 度 则 选择 К,12. 5。 

套 类 零件 有 配合 要 求 的 外 表面 粗糙 度 可 选择 R0. 8~R,.1. 6. FLA RM 
粗糙 度 一 般 为 R,0. 8—R,3. 2, 要 求 较 高 的 精密 套 可 达 R,0.1; 轴 套 类 零件 表 
面 粗糙 度 的 特征 和 加 工 方法 可 参看 附录 表 10,R, 参 数值 参考 表 4 -3 选择 。 

表 4-3 轴 的 机 加 工 表面 粗糙 度 参 数值 参考 表 
— T n 























JH T # 8 H Bë 度 RE 
与 传动 件 、 联 轴 器 等 零件 的 配合 表面 0. 4~1.6 
与 普通 精度 等 级 的 滚动 轴承 配合 表面 | О BLG 
与 传动 件 . 联 轴 器 等 零件 接触 的 轴 肩 端面 1.6,3.2 
与 滚动 轴承 配合 的 轴 肩 端面 0.8,1.6 
普通 平 键 键 模 3.2,1.6( 工 作 面 ),6. 3( 非 工作 面 ) 
其 他 表面 6. 3,3.2( 工 作 面 ) ,12.5,25( 非 工作 面 ) 
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5. 材料 与 热处理 的 选择 

轴 类 零件 材料 的 选择 与 工作 条 件 和 使 用 要 求 不 同 有 关 , 所 选择 的 热处理 
方法 也 不 同 。 轴 的 材料 常 采用 合金 钢 制造 ,如 35 号 .45 号 合金 钢 , 常 采用 调 
质 ` 正 火 ` 淳 火 等 热处理 方法 ,以 获得 一 定 的 强度 、 韧 性 和 耐 磨 性 。 

套 类 零件 常 采用 退火 . 正 火 ,. 调 质 和 表面 淳 火 等 热处理 方法 。 轴 套 类 零件 
的 材料 和 热处理 方法 可 参考 附录 表 13、 附 录 表 17。 





第 二 节 “ 盘 盖 类 零件 测绘 


一 \ 盘 盖 类 零件 的 作用 

盘 盖 类 零件 是 机 器 .部件 上 的 常见 零件 。 盘 类 零件 的 主要 作用 是 连接 Зе 
承 、 轴 向 定位 和 传递 动力 等 ,如 齿轮 .皮带 轮 .阀门 手 轮 等 ; 盖 类 零件 的 主要 作 
用 是 定位 支承 和 密封 等 ,如 电机 、 水 泵 减速 器 的 端 盖 等 。 

二 、 盘 盖 类 零件 的 结构 

盘 盖 类 零件 的 主体 结构 一 般 由 同一 轴线 多 个 扁平 的 圆柱 体 组 成 ,直径 明 
显 大 于 轴 或 轴 孔 ,形似 圆 盘 状 。 为 加 强 结 构 连 接 的 强度 , 常 有 肋 板 、 轮 辐 等 连 
接 结构 ,为 便于 安装 紧 固 , 沿 圆周 均匀 分 布 有 螺栓 孔 或 螺纹 孔 ,此 外 还 有 销 孔 、 
键 槽 等 标准 结构 ,如 图 4- 3 所 示 为 端 盖 及 其 结构 图 。 
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图 4-3 端 盖 及 其 结构 
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三 、 盘 盖 类 零件 的 视图 选择 

盘 盖 类 零件 加 工 以 车 削 为 主 , 一 般 按 工作 位 置 或 加 工 位 置 放置 ,将 轴线 以 
水 平方 向 放置 投影 来 选择 主 视图 ,根据 结构 形状 及 位 置 再 选用 一 个 左 视图 (或 
右 视图 ) 来 表达 盘 盖 零件 的 外 形 和 安装 孔 的 分 布 情况 。 主 视图 常 采用 全 剖 视 
来 表达 内 部 结构 ,有 肋 板 、 轮 辐 结 构 的 可 采用 断面 图 来 表达 其 断面 形状 ,细小 
结构 可 采用 局 部 放大 图 表达 ,如 图 4-4 所 示 为 端 盖 零 件 图 。 
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1. 未 注 倒 角 C15; 
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四 、 盘 盖 类 零件 的 尺寸 与 测量 

盘 盖 类 零件 在 标注 尺寸 时 ,通常 以 重要 的 安装 端面 或 定位 端面 (配合 或 接 
触 表面 ) 作 为 轴 向 尺寸 主要 基准 。 以 中 轴线 作为 径 向 尺寸 主要 基准 ,如 图 4-4 
所 示 ,由 此 标注 出 $860H11、$30H?7 等 尺寸 。 

盘 盖 零件 尺寸 测量 方法 如 下 : 

(1) 盘 盖 零 件 的 配合 孔 或 轴 的 尺寸 要 用 游标 卡尺 或 千分尺 测量 出 圆 的 直 
径 , 再 查 表 选 用 符合 国家 标准 推荐 的 基本 尺寸 系列 ,如 轴 与 轴 孔 尺寸 、 销 孔 尺 
F ERTE. 

(2) W| нї & ERILE, JË R. a А НО Db aE u N T. 

(3) 一 般 性 的 尺寸 如 盘 盖 零件 的 厚度 .铸造 结构 尺寸 可 直接 度量 。 

(4) 标 准 件 尺 寸 , 如 螺纹 、 键 模 、 销 孔 等 测 出 尺寸 后 还 要 查 表 确 定 标准 尺 
寸 。 工 艺 结构 尺寸 如 退 刀 槽 和 越 程 槽 、 油 封 模 、 倒 角 和 倒 圆 等 ,要 按照 通用 标 
注 方法 标注 。 

五 . 盘 盖 类 零件 的 技术 要 求 

1. 尺寸 公差 的 选择 

盘 盖 零件 有 配合 要 求 的 轴 与 孔 要 标注 尺寸 公差 ,按照 配合 要 求 选择 基本 
偏差 ,公差 等 级 一 般 为 IT6~IT9 级 ,也 可 参考 附录 表 6、 附 录 表 7、 附 录 表 8 选 
择 , 如 图 4-4 泵 盖 零 件 右 端 轴 孔 $830H7、 轴 径 $870k6。 

2. 形 位 公差 的 选择 

盘 盖 零件 与 其 他 零件 接触 到 的 表面 应 有 平面 度 .平行 度 、 垂 直 度 要 求 。 外 
圆柱 面 与 内 孔 表 面 应 有 同 轴 度 要 求 ,一 般 为 IT7 一 IT9 级 精度 。 

3. 表面 粗糙 度 的 选择 

在 一 般 情况 下 , 盘 盖 零件 有 相对 运动 配合 的 表面 粗糙 度 为 R,0. 8~R,1. 6, 
相对 静止 配合 的 表面 粗糙 度 为 R.3. 2—R,6. 3 , 非 配合 表面 粗糙 度 为 К,6.3 ~ 
R,12. 5。 也 有 的 许多 盘 盖 零件 非 配 合 表 面 是 铸造 面 ,如 电机 、 水 泵 、 减 速 右 的 
端 盖 外 表面 , 则 不 需要 标注 参数 值 。 

4. 材料 与 热处理 的 选择 

盘 盖 零件 可 用 类 比 法 或 检测 法 确定 零件 材料 和 热处理 方法 。 盘 盖 零 件 坏 
料 多 为 铸 锻件 ,材料 为 HT150 一 HT200, 一 般 不 需要 进行 热处理 ,但 重要 的 、 
受 力 较 大 的 锻造 件 常用 正 火 、. 调 质 、 渗 碳 和 表面 淳 火 等 热处理 方法 ,参看 附录 
95 17, 
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第 三 节 又 架 类 零件 测绘 


一 、 又 架 类 零件 的 作用 

叉 架 类 零件 如 拨 又 、 连 杆 、. 杠 杆 、 摇 臂 \、 支 架 和 轴承 座 等 ,常用 在 变速 机 构 、 
操纵 机 构 .支承 机 构 和 传动 机 构 中 ,起 到 拨 动 .连接 和 支承 传动 作用 。 

二 、 又 架 类 零件 的 结构 

又 架 类 零件 一 般 是 由 连接 部 分 .工作 部 分 和 安装 部 分 三 部 分 组 成 ,多 为 铸 
造 件 和 锻造 件 ,表面 多 为 铸 锻 表面 ,而 内 孔 、 接 触 面 则 是 机 加 工 面 。 连 接 部 分 
是 由 工 字 型 、| 型 或 U 型 肋 板 结构 组 成 ;工作 部 分 常 是 圆 简 状 ,上 面 有 较 多 的 
细小 结构 ,如 油 孔 、 油 槽 、 螺 孔 等 ;安装 部 分 一 般 为 板 状 , 上 面 布 有 安装 孔 , 常 有 

台 和 冲 坑 等 工艺 结构 ,如 图 4-5 所 示 。 


工作 部 分 





三 、 又 架 类 零件 的 视图 选择 
又 架 类 零件 结构 比较 复杂 ,加 工 位 置 多 有 变化 ,有 的 又 架 零 件 在 工作 中 是 
运动 的 ,其 工作 位 置 也 不 固定 ,所 以 这 类 零件 主 视图 一 般 按照 工作 位 置 、 安 装 
位 置 或 形状 特征 位 置 综合 考虑 来 确定 主 视图 投影 方向 ,加 上 一 至 二 个 其 他 的 
基本 视图 组 成 。 由 于 又 架 零件 的 连接 结构 常 是 倾斜 或 不 对 称 的 ,还 需要 采用 
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斜视 图 、 局 部 视图 、 局 部 剖 视图 、 断 面 图 等 组 成 一 组 视图 来 表达 ,如 图 4-6 
所 示 。 
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图 4-6 NEFIE 


四 、 叉 架 类 零件 的 尺寸 与 测量 

叉 架 零 件 的 尺寸 较 复杂 ,在 标注 尺寸 时 ,一 般 是 选择 零件 的 安装 基 面 或 零 
件 的 对 称 面 作为 主要 尺寸 基准 。 如 图 4-6 所 示 , 该 零件 选用 表面 粗糙 度 等 级 
较 高 的 安装 底板 的 右 端 面 作为 长 度 方向 尺寸 主要 基准 ,来 定位 圆 简 圆 心 的 位 
置 和 其 他 主要 结构 尺寸 。 选 用 安装 底板 中 间 的 水 平面 作为 高 度 方向 尺寸 主要 
基准 ,来 确定 圆 简 圆 心 的 高 度 定位 和 其 他 结构 尺寸 。 由 于 支架 的 宽度 方向 是 
对 称 结构 , 故 选 用 了 对 称 面 作为 宽度 方向 尺寸 基准 。 另 外 工作 部 分 上 的 各 个 
细部 结构 ,是 以 贺 简 (支承 体 ) 轴 线 作 为 辅助 尺寸 基准 来 标注 直径 尺寸 和 细部 
结构 的 定位 尺寸 。 

由 于 支架 的 支承 孔 和 安装 底板 是 重要 的 配合 结构 ,支承 孔 的 圆心 位 置 和 
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直径 尺寸 .底板 及 底板 上 的 安装 孔 尺寸 应 采用 游标 卡尺 或 千分尺 精确 测量 , 测 
出 尺寸 后 加 以 贺 整 或 查 表 选 择 标准 尺寸 ,其 余 一 般 尺 寸 可 直接 度量 取 值 。 

工艺 结构 ,标准 件 ; 如 螺纹 、 退 刀 模 和 越 程 模 : 倒 角 和 倒 圆 等 , 测 出 尺寸 后 
还 要 按照 规定 标注 方法 标注 ,螺纹 等 标准 件 还 要 查 表 确 定 标 准 尺寸 。 

五 、 又 架 类 零件 的 技术 要 求 

1. 尺寸 公差 的 选择 

叉 架 零件 工作 部 分 有 配合 要 求 的 孔 要 标注 尺寸 公差 ,按照 配合 要 求 选择 
基本 偏差 ,公差 等 级 一 般 为 IT7~IT9 级 。 配 合 孔 的 中 心 定位 尺寸 常 标注 有 
尺寸 公差 。 

2. 形 位 公差 的 选择 

叉 架 零件 安装 底板 与 其 他 零件 接触 到 的 表面 应 有 平面 度 、 垂 直 度 要 求 , 文 
承 内 孔 轴线 应 有 平行 度 要 求 ;一 般 为 IT7~IT9 级 精度 ,可 参考 同类 型 的 又 架 
零件 图 选择 。 

3. 表面 粗糙 度 的 选择 

在 一 般 情 况 下 ,又 架 零 件 支承 孔 表面 粗 糙 度 为 R.1. 6 一 R.3. 2, 安 装 底板 
的 接触 表面 粗糙 度 为 R.3. 2~R.6. 3, 非 配合 表面 粗糙 度 为 下 ,6.3 一 Ri12.5， 
其 余 表面 都 是 铸造 面 , 不 作 要 求 。 

4. 材料 与 热处理 的 选择 

又 架 零 件 可 用 类 比 法 或 检测 法 确定 零件 材料 和 热处理 方法 。 又 架 零 件 坏 
料 多 为 铸 锻 件 , 材 料 为 HT150 一 HT200, 一 般 不 需要 进行 热处理 ,但 重要 的 、 作 
周期 运动 上 且 受 力 较 大 的 锻造 件 常用 正 火 . 调 质 渗 碳 和 表面 湾 火 等 热处理 方法 。 


第 四 节 ， 箱 体 类 零件 测绘 


一 、 箱 体 类 零件 的 作用 

箱 体 类 零件 主要 作用 是 连接 、 支 承 和 封闭 包容 其 他 零件 ,一 般 为 整个 部 件 
的 外 过 ,如 减速 器 箱 体 、 齿 轮 油泵 泵 体 、 阀 门阀 体 等 。 

二 、 箱 体 类 零件 的 结构 

箱 体 类 零件 的 内 腔 和 外 形 结构 都 比较 复杂 , 箱 壁 上 带 有 轴承 孔 ` 凸 台 、 助 
板 等 结构 ,安装 部 分 还 有 安装 底板 .螺栓 孔 和 螺 孔 。 为 符合 铸件 制造 工艺 特 
点 ,安装 底板 和 箱 壁 、 凸 台 外 形 常 有 拔 模 斜 度 、 铸 造 圆 角 、` 壁 厚 等 铸造 件 工艺 结 
构 , 如 图 4=7 所 示 。 
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图 4-7 和 泵 体 及 其 结构 

三 、 箱 体 类 零件 的 视图 选择 

由 于 箱 体 零件 结构 复杂 ,加 工 工序 方法 较 多 ,加 工 位 置 多 有 变化 ,在 选择 
主 视图 时 ,主要 是 根据 箱 体 零件 的 工作 位 置 加 形状 特征 原则 综合 考虑 ,通常 需 
要 三 个 到 四 个 基本 视图 ,并 采用 全 痢 视 .局 部 痢 视 来 表达 箱 体 的 内 部 结构 。 局 
部 外 形 还 常用 局 部 视图 .斜视 图 和 规定 画 法 来 表达 。 如 图 4-8 和 泵 体 零件 图 ， 
按 泵 体 工 作 位 置 放 置 , 沿 轴线 水 平方 向 作 主 视图 投影 , 共 采 用 了 三 个 基本 视 
图 。 根 据 结构 形状 及 表达 范围 的 大 小 , 主 视图 采用 全 痢 视 ,俯视 图 采用 半 剂 
视 , 左 视图 采用 局 部 剖 视 来 表达 内 部 结构 。 局 部 外 形 还 采用 A、B、E、F 四 个 
局 部 视图 表达 ,其 中 安装 底板 底部 的 玉 局 部 视图 采用 了 简化 画 法 ,只 画 了 一 
半 视 图 。 

四 、 箱 体 类 零件 的 尺寸 与 测量 

由 于 箱 体 类 零件 结构 复杂 ,在 标注 尺寸 时 ,确定 各 部 分 结构 的 定位 尺寸 很 
重要 ,因此 要 选择 好 各 个 方向 尺寸 基准 ,一 般 是 以 安装 表面 .主要 支承 孔 轴线 
和 主要 端面 作为 长 度 和 高 度 尺 寸 方向 尺寸 基准 , 当 各 结构 的 定位 尺寸 确定 后 ， 
其 定形 尺 才 才 能 确定 。 具 有 对 称 结 构 的 以 对 称 面 作为 尺寸 基准 。 如 图 4-8 
泵 体 零件 图 中 以 泵 体 左 端面 作为 长 度 方向 尺寸 基准 ,标注 了 136、35 等 主要 结 
构 尺 寸 , 以 安装 底板 底部 为 高 度 方向 尺寸 基准 ,标注 了 高 度 定位 尺寸 36 和 
108, 宽度 则 以 对 称 面 为 基准 ,标注 了 150、144、90、80 等 尺寸 ,以 主轴 和 孔 轴 线 为 
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图 4~8 REFE 


箱 体 类 零件 的 测量 方法 应 根据 各 部 位 的 形状 和 精度 要 求 来 选择 ,对 于 一 
般 要 求 的 线性 尺寸 可 直接 用 钢 直 尺 或 钢 卷 尺度 量 ,如 泵 体 的 总 长 .总 高 和 总 宽 
等 外 形 尺寸 。 对 于 泵 体 上 的 光 孔 和 螺 孔 深 可 用 游标 卡尺 上 的 深度 尺 来 测量 。 

对 于 有 配合 要 求 的 孔径 如 支承 孔 及 其 定位 尺寸 ,要 用 游标 卡尺 或 千分尺 
精确 度量 ,以 保证 尺寸 的 准确 、 可 靠 。 

工艺 结构 \ 标 准 件 , 如 螺纹 、 退 刀 槽 和 越 程 槽 、 倒 角 和 倒 圆 等 , 测 出 尺寸 后 
还 要 按照 规定 标注 方法 标注 ,螺纹 等 标准 件 还 要 查 表 确定 其 标准 尺寸 。 

不 能 直接 测量 的 尺寸 ,可 利用 其 他 工具 间接 测量 (参见 第 二 章 第 二 节 测 量 
工具 与 测量 方法 )。 测 量 不 到 的 尺寸 可 采用 类 比 法 参照 同类 型 的 零件 尺寸 选用 。 
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五 、 箱 体 类 零件 的 技术 要 求 

1. 尺寸 公差 的 选择 | 

箱 体 零件 是 为 了 支承 .包容 .安装 其 他 零件 的 ,为 了 保证 机 器 或 部 件 的 性 
能 和 精度 ,对 箱 体 零件 就 要 标注 一 系列 的 技术 要 求 。 主 要 包括 : 箱 体 零件 上 各 
支承 孔 和 安装 平面 的 太 才 精度 , 形 位 精度 .表面 粗糙 度 要 求 以 及 热处理 、 表 面 
处 理 和 有 关 装 配 、 试 验 等 方面 要 求 

箱 体 零件 上 有 配合 要 求 的 主轴 承 孔 要 标注 较 高 等 级 的 尺寸 公差 ,按照 配 
合 要 求 选 择 基本 偏差 ,公差 等 级 一 般 为 IT6、IT7 级 ,如 图 4-8 箱 体 零件 上 轴 
FL 120H7, 其 他 轴承 孔 一 般 为 IT8 级 ,如 $50H8。 轴 承 孔 的 中 心 距 精度 为 允 
差 士 0.063。 在 实际 测绘 中 ,尺寸 公差 也 可 采用 类 比 法 参照 同类 型 零件 的 尺寸 
公差 选用 。 

2. 形 位 公差 的 选择 

箱 体 零件 结构 形状 比较 复杂 ,要 标注 形 位 公差 来 控制 零件 形体 的 误差 ,在 
测绘 中 可 先 测 出 箱 体 零 件 上 的 形 位 公差 值 ,再 参照 同类 型 零件 的 形 位 公差 来 
确定 ,测量 方法 如 下 : 

(1) 箱 体 上 支承 孔 的 圆 度 或 圆柱 度 误差 ,可 采用 千分尺 测量 ,位 置 度 误 差 
可 采用 坐标 测量 装置 测量 。 

(2) 箱 体 上 孔 与 孔 的 同 轴 度 误差 ,可 采用 千 分 表 配合 检验 心 轴 测 量 。 孔 与 
孔 的 平行 度 误差 , 先 采 用 游标 卡尺 (或 量 块 、 百 分 表 ) 测 出 两 检验 心 轴 的 两 端 尺 
寸 后 ,再 通过 计算 求 得 。 

(3) 箱 体 上 和 孔 中 心 线 与 孔 端面 的 垂直 度 误差 ,可 采用 塞 尺 和 心 轴 配 合 测 
量 ,也 可 采用 千分尺 配合 检验 心 轴 测 量 。 

# 4-3 所 示 为 减速 器 底座 的 形 位 公差 参考 表 。 

表 4-3 减速 器 底座 的 形 位 公差 参考 表 。 
































形 位 公差 公差 等 级 
轴承 孔 的 圆 度 或 圆柱 度 IT6—IT7 
形状 公差 
对 称 面 的 平行 度 IT7—IT8 
轴承 孔 中 心 线 间 的 平行 度 IT6 一 IT7 
两 轴承 孔 中 心 线 的 同 轴 度 IT6—IT8 
位 置 公 差 
轴承 孔 端 面 对 中 心 线 的 垂直 度 IT7—IT8 
两 轴承 孔 中 心 线 间 的 垂直 度 IT7—IT8 
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3. 表面 粗糙 度 的 选择 

箱 体 零件 加 工 面 较 多 ,在 一 般 情况 下 , 箱 体 零件 主要 支承 孔 表 面 粗糙 度 等 
级 较 高 ,为 R.0.8—R.1. 6, 一 般配 合 表面 粗糙 度 为 R.1. 6 一 R.3. 2, 非 配合 表 
面 粗糙 度 为 R.6. 3 一 R.12. 5, 其 余 表 面 都 是 铸造 面 , 可 不 作 要求 。 表 4-4 为 
减速 器 底座 的 表面 粗糙 度 参 数值 ,可 供 参 考 。 


表 4-4” 减速 器 底座 的 表面 粗糙 度 参 考 表 


























加 工 表 面 BRUER.) 加 工 表面 参数 值 CR.) 
减速 器 上 下 盖 接 合 面 1. 6 一 3.2 减速 器 底面 6. 3 一 12.5 
轴承 座 孔 表面 1.6—3. 2 轴承 座 孔 外 端面 3.2--6. 3 
圆柱 销 孔 表面 1:6—3. 2 | 螺栓 孔 端面 6. 3 一 12.5 
Hx A. wa ТЕТ 3.2—6.3 油 塞 孔 端面 6. 3 一 12.5 
探视 孔 盖 接合 面 12.5 其 余 端 面 12.5 








4. 材料 与 热处理 的 选择 

由 于 箱 体 零件 形状 结构 比较 复杂 ,一 般 先 铸造 成 毛坯 ,然后 再 进行 切削 加 
工 。 根 据 使 用 要 求 , 箱 体 材 料 可 选用 HT100— HT300 之 间 各 种 牌号 的 灰 口 
铸铁 ,常用 牌号 有 HT150、HT200。 某 些 负荷 较 大 的 箱 体 ,有 时 采用 铸 钢 件 铸 
造 而 成 。 

为 避免 箱 体 加 工 变形 ,提高 尺寸 的 稳定 性 ,改善 切削 性 能 , 箱 体 零件 毛坯 
要 进行 时 效 处 理 。 箱 体 零件 的 材料 和 热处理 可 参考 附录 表 11、 附 录 表 17。 
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第 五 章 ， 装 配件 测绘 综合 举例 


第 一 节 ”齿轮 油泵 测绘 


一 、 齿 轮 油泵 的 作用 与 工作 原理 
齿轮 油泵 是 一 种 在 供 油 系统 中 为 机 器 提供 润滑 油 的 部 件 , 一 般 由 12 个 到 
18 个 零件 组 成 ,是 常用 的 教学 测绘 部 件 ,如 图 5-1 所 示 。 





圆柱 销 螺栓 垫圈 泵 盖 钢珠 钢珠 定位 圈 ## ЛЖ ЖЖ # h 


图 5-1 齿轮 油泵 
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齿轮 油泵 工作 原理 如 图 5 - 2 所 示 ， 
当 电 动机 带动 主动 齿轮 轴 逆 时 针 方 向 转 
动 时 ,主动 齿轮 轴 带 动 从 动 齿轮 轴 转 动 ， 
泵 体 前 端 进口 处 形成 真空 , 油 液 通过 进 油 
孔 吸 入 ,再 经 过 两 齿轮 的 挤 压 产生 压力 
油 , 最 后 通过 出 油 孔 排出 。 为 防止 油 压 增 
高 或 空气 进入 产生 出 油 不 畅 的 事故 ,在 泵 
盖 上 设计 有 安全 阀 装置 ,正常 运行 时 , 安 
全 阀 处 在 关闭 状态 , 当 油 压 升 高 超过 安全 
阀 的 额定 压力 时 ,安全 阀 被 压力 顶 开 ,; 这 
时 出 口 处 的 油 通过 安全 阀 里 的 通道 返回 
进口 处 ,形成 油 在 泵 体内 部 的 循环 ;从 而 
起 到 安全 保护 的 作用 。 

二 、 齿 轮 油泵 的 拆 和 扼 顺序 及 装配 示意 图 画 法 

1. 齿轮 油泵 的 拆卸 顺序 

齿轮 油泵 拆 印 顺序 如 下 : 

(1) 从 泵 盖 处 拧 下 6 ТК А А E Bl F 3 ,3Ë T % J] 
垫 片 。 

(2) 从 泵 体 中 取出 从 动 齿轮 和 从 动 轴 。 

(3) 从 泵 体 另 一 面 拧 下 压 盖 螺母 , 取 走 填料 压 盖 ,抽出 填料 (石棉 或 石棉 
强 ) ,将 主动 轴 、 主 动 齿轮 从 泵 体腔 中 取出 (有 的 齿轮 油泵 从 动 齿轮 和 从 动 轴 是 
一 体 的 )。 

(4) 泵 体 上 有 两 个 圆柱 定位 销 ,用 于 硝 体 与 泵 盖 的 连接 定位 ,可 不 必 种 下 。 

(5) 拧 下 安全 阀 上 的 螺钉 , 取 下 垫圈 、 弹 簧 和 钢 球 。 

齿轮 油泵 的 装配 顺序 与 拆 印 顺序 相反 。 

2. 画 装 配 示意 图 

装配 示意 图 是 采用 规定 的 符号 和 线条 , 画 出 组 成 装配 体 中 各 零件 的 大 致 
轮廓 形状 和 相对 位 置 关系 ,用 以 说 明 零 件 之 间 装 配 关系 、 传 动 路 线 及 工作 原理 
等 内 容 的 简单 图 形 ,如 图 5 - 3 所 示 为 齿轮 油泵 的 装配 示意 图 。 

画 装配 示意 图 时 应 注意 以 下 几 点 : 

(1) 装 配 示意 图 作用 是 将 装配 体内 外 各 主要 零件 的 装配 位 置 和 配合 关系 
全 部 反映 出 来 ,因此 要 表达 完整 。 

(2) 每 个 零件 只 画 出 大 致 轮廓 或 用 简单 线条 表示 ,标准 件 和 常用 件 采用 符 
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图 5-2 齿轮 油泵 工作 原理 图 
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号 或 规定 画 法 表示 。 

(3) 装 配 示意 图 一 般 只 画 一 到 二 个 图 形 , 并 按 投影 关系 配置 。 

(4) 装 配 示 意图 应 按照 部 件 的 装配 顺序 编 出 零件 序号 ,并 列表 写 出 各 零件 
名 称 、 数 量 、 材 料 等 项 目 。 
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图 5-3， 齿轮 油泵 装配 示意 图 

=. 齿轮 油泵 零件 草图 测绘 

1. ЖЖ 22 

(1) 轴 的 作用 与 结构 特点 

泵 轴 是 齿轮 油泵 的 主要 零件 ,其 作用 是 支承 和 连接 轴 上 的 零件 ,如 齿轮 、 
带 轮 . 压 盖 、 衬 套 等 ,使 轴 系 零件 具有 确定 的 位 置 并 传递 运动 和 扭 距 。 轴 的 结 
构 特点 是 同 轴 回转 体 ,通常 由 圆柱 体 、 圆 锥 体 、 内 和 孔 、 螺 纹 等 组 成 ,在 轴 上 常 加 
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工 有 键 横 、 销 孔 、 螺 纹 等 连接 定位 结构 和 中 心 孔 、 螺 纹 退 刀 槽 、 倒 角 与 倒 圆 等 工 
艺 结构 。 

轴 的 形状 取决 于 轴 系 零件 在 轴 上 安装 固定 的 位 置 ,以 及 轴 在 泵 体 中 的 安 
装 位 置 和 轴 在 加 工 及 装配 中 的 工艺 要 求 。 

轴 的 长 度 尺寸 主要 取决 于 轴 系 零件 的 尺寸 和 功能 尺寸 , 轴 的 径 向 尺寸 主 
要 取决 于 对 轴 的 强度 和 钢 度 的 要 求 。 

(2) 轴 的 草图 画 法 

分 析 好 轴 的 结构 特点 后 ,要 根据 轴 画 出 零件 草图 ,如 图 5-4 所 示 泵 轴 的 
零件 草图 , 画 法 如 下 : 


RRK 
Lau ý RI; 
2.3 220~250HB 。 




















图 5-4 Е 
Ф 确定 表达 方案 
根据 轴 的 结构 特点 ,通常 选择 一 个 以 轴 向 位 置 ( 轴 线 为 水 平方 向 ) 投 影 的 
基本 视图 ( 即 主 视图 ) , 轴 上 的 键 槽 、 销 孔 可 采用 移出 断面 图 表达 ,中 心 孔 可 采 
用 局 部 剖 视 图 表达 , 退 刀 槽 、 倒 角 倒 圆 等 细小 结构 可 采用 局 部 放大 图 来 表达 。 
轴 的 草图 应 优先 采用 1: 1 比例 。 
ags • 
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© 标注 零件 尺寸 

零件 草图 画 好 以 后 ,应 标注 尺寸 。 首 先 分 析 确 定 尺寸 基准 , 轴 的 轴 向 尺寸 
(长 度 尺寸 ) 基 准 一 般 选 择 以 轴 的 定位 端面 (与 齿轮 的 接触 面 ,也 称 轴 肩 端面 ) 
为 主要 基准 ,根据 结构 和 工艺 要 求 ,选择 轴 的 两 头 端面 为 辅助 基准 。 轴 的 径 向 
尺寸 (直径 尺寸 ) 是 以 中 轴线 为 主要 基准 。 

泵 轴 的 尺寸 测量 方法 见 第 二 章 第 二 节 。 

螺纹 、 键 槽 等 标准 件 尺 寸 测 出 之 后 ,要 查 表 选 取 最 接近 的 标准 值 ,并 按照 
规定 标注 方法 进行 标注 。 工 艺 结构 如 螺纹 退 刀 槽 、 砂 轮 越 程 模 、 倒 角 倒 圆 的 尺 
寸 要 按照 常见 工艺 结构 标注 方法 进行 标注 或 在 技术 要 求 中 用 文字 说 明 , 其 他 
结构 尺寸 测量 之 后 其 数值 要 进行 圆 整 。 

由 于 硝 轴 的 很 多 结构 尺寸 精度 要 求 较 高 ,对 这 些 结构 的 尺寸 ,要 采用 游标 卡 
尺 或 千分尺 测量 。 应 注意 轴 与 孔 的 配合 尺寸 ,其 基本 尺寸 应 相同 ,各 径 向 尺寸 应 与 
相配 合 零件 的 关联 尺寸 应 一 致 。 具 体 测量 方法 参看 第 二 章 零 部 件 的 尺寸 测量 。 

@ 标注 技术 要 求 

泵 轴 的 尺寸 精度 、 形 位 精度 、 表 面 粗 糙 度 要 求 直接 关系 到 齿轮 油泵 的 传动 
精度 和 工作 性 能 ,因此 要 标注 相应 的 技术 要 求 。 

尺寸 公差 :主动 轴 、 从 动 轴 与 泵 体 的 配合 属于 间 际 配合 ,一 般 选用 f7 或 
h7, 轴 上 的 连接 件 如 齿轮 、 带 轮 一 般 选 用 k7 配合 ,其 次 还 要 标注 键 模 两 工作 
面 的 尺寸 公差 , 轴 的 尺寸 公差 选用 可 参阅 附录 表 6、 附 录 表 7。 

形 位 公差 :形状 公差 可 由 位 置 公差 限定 ,不 提出 专门 要 求 ,其 位 置 公差 可 
选择 各 配合 部 分 的 轴线 相对 整体 轴线 有 径 向 圆 跳动 要 求 ,其 公差 值 一 般 选 
IT6.IT7 级 。 轴 的 形 位 公差 项 目的 选择 可 参考 表 4 -1。 

BE B EE :主动 轴 、 从 动 轴 与 泵 体 的 配合 表面 一 般 选 用 R.1.6—R,.3.2, 
与 齿轮 的 配合 表面 可 选用 R,3.2, 轴 的 定位 端面 可 选用 R.3. 2— R, 6. 3, 键 模 
的 工作 面 选用 R,3. 2, 其 余 加 工 表面 一 般 选 择 R,6. 3 一 R.12.5。 

材料 与 热处理 : 泵 轴 的 材料 一 般 采 用 45 号 钢 , 加 工 成 形 后 常 采用 调 质 处 
理 ,以 增加 材料 的 硬度 ,在 技术 要 求 中 用 文字 说 明 , 如 :; 调 质 硬度 220 ~ 
250HBS, 

Ф 填写 标题 栏 

标题 栏 格 式 可 参考 有 关 零 件 图 ,要 填写 清楚 .完整 。 

2. 泵 体 草图 测绘 

(1) 泵 体 的 作用 与 结构 特点 

泵 体 是 齿轮 油泵 的 主要 零件 ,由 它 将 轴 、 齿 轮 、 压 盖 等 零件 组 装 在 一 块 ,起 
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到 支承 包容 作用 ,使 它们 具有 正确 的 工作 位 置 ,从 而 达到 所 要 求 的 运动 关系 和 
工作 性 能 。 

泵 体 结构 比较 复杂 ,内 外 都 有 不 同形 状 的 工作 结构 ,如 内 部 有 两 个 轴线 平 
行 的 轴 孔 ,用 于 安装 轴 和 压 盖 ,内 腔 用 来 装置 两 个 哮 合 的 齿轮 ,并 设 有 进出 两 
个 油 孔 。 与 泵 盖 的 结合 面 上 加 工 有 六 个 螺 孔 和 两 个 圆柱 销 孔 用 于 定位 连接 。 
泵 体 下 部 是 安装 底板 ,加 工 有 两 个 均 布 的 螺栓 孔 ,在 泵 体 与 底板 的 连接 处 有 肋 
板结 构 。 

(2) 泵 体 草图 画 法 

图 5—5 所 示 为 泵 体 零件 草图 ,其 画 法 如 下 : 
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Ф 确定 表达 方案 。 由 于 泵 体内 外 结构 都 比较 复杂 ,因而 表达 方法 也 较 复 
杂 , 通 常 齿 轮 油泵 泵 体 零件 图 应 选择 二 至 三 个 基本 视图 。 主 视图 按照 工作 位 
置 放置 ,选择 形状 特征 较 明显 的 一 面 作为 投影 方向 。 为 表达 泵 体内 腔 及 进出 
油 孔 的 内 部 情况 , 常 采用 旋转 痢 视 或 较 大 范围 的 局 部 剖 视 表达 方法 ,其 他 未 表 
达 清 楚 的 内 外 结构 可 分 别 采用 较 小 范围 的 局 部 前 视 和 局 部 视图 来 表达 ,如 图 
5-5 所 示 ; 底 板 上 的 螺栓 孔 和 底板 上 部 的 目 槽 及 螺栓 孔 的 分 布 情况 采用 了 局 
部 剖 视 和 全 前 的 俯视 图 用 来 表达 。 画 草图 时 ,零件 上 一 些 工 艺 结构 ,如 拔 模 斜 
Ж .铸造 圆 角 、 退 刀 槽 、 倒 角 、` 圆 角 等 都 要 表达 清楚 。 

泵 体 是 铸造 件 , 零 件 上 常 有 砂 眼 、 气 孔 等 铸造 缺陷 ,以 及 长 期 使 用 造成 的 
磨损 、 磁 伤 使 得 零件 变形 、 缺 损 等 ,要 正确 分 析 形 体 结 构 ,在 草图 中 要 修正 后 表 

@ 标注 零件 尺寸 。 首 先 要 分 析 确 定 尺寸 基准 。 一 般 情况 下 泵 体 长 度 方 
向 尺寸 基准 应 选择 与 泵 盖 的 结合 面 作为 主要 基准 ,与 压 六 装配 筷 的 端面 为 畏 
助 基准 ;宽度 尺寸 方向 的 泵 体 结构 一 般 是 对 称 的 ,其 主要 尺寸 基准 应 选择 对 称 
面 ;高 度 方向 尺寸 主要 基准 应 选择 安装 底板 的 底面 ,辅助 基准 一 般 选 择 进出 油 
孔 的 轴线 。 

零件 上 标准 结构 尺寸 测 出 后 ,要 查阅 相应 的 国家 标准 选用 标准 值 。 

泵 体 两 轴 孔 中 心 距 尺寸 精度 要 求 较 高 ,其 尺寸 误差 直接 影响 齿轮 传动 精 
度 和 工作 性 能 ,要 采用 游标 卡尺 或 千分尺 测量 。 几 轴 与 也 相互 配 合 尺寸 ,其 基 
本 尺寸 应 相同 ,各 圆 的 直径 尺寸 应 与 相配 合 零件 的 关联 尺寸 一 致 。 具 体 测量 
方法 参看 第 二 章 零 部 件 的 尺寸 测量 。 

О 标注 技术 要 求 。 泵 体 零 件 上 的 尺寸 公差 .表面 粗 烽 度 、 形 位 公差 等 技 
术 要 求 可 采用 类 比 法 参考 同类 型 零件 图 或 其 他 资料 选择 。 | 

尺寸 公差 :主要 尺寸 应 保证 其 精度 要 求 , 如 泵 体 的 两 轴线 距离 ,轴线 至 底 
板 底 面 高 度 。 有 配合 关系 孔 与 轴 的 尺寸 ,如 泵 轴 与 泵 体 孔 的 配合 ,齿轮 与 泵 体 
的 配合 等 都 要 标注 尺寸 公差 ,公差 等 级 的 选用 可 参阅 附录 表 6、 附 录 表 7。 

形 位 公差 :有 相对 运动 配合 的 零件 形状 、 位 置 都 要 标注 形 位 公差 ,如 为 了 
保证 两 齿轮 正确 咕 合 运转 , 泵 体 上 两 齿轮 孔 的 轴线 相对 轴 的 安装 孔 轴线 应 有 
同 轴 度 要 求 ,齿轮 端面 与 泵 体 结合 面 有 垂直 度 要 求 , 进 出 油 孔 轴线 与 底板 底面 
有 平行 度 要 求 等 。 泵 体形 位 公差 可 参阅 同类 型 零件 图 选用 。 

表面 粗糙 度 :加 工 表 面 应 标注 表面 粗糙 度 , 有 相对 运动 的 配合 表面 和 结合 
表面 其 粗糙 度 等 级 要 求 较 高 ,如 泵 轴 与 孔 的 配合 表面 粗糙 度 一 般 选 用 
R,1. 6~R,3. 2 ,与 轴 系 配合 零件 如 齿轮 .皮带 轮 表 面 粗糙 度 可 选用 R.3. 2, 其 
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他 加 工 表面 如 螺栓 孔 ` 退 刀 槽 ` 倒 角 圆 角 等 粗糙 度 可 选用 R.6.3—R,12.5, А 
加 工 的 毛坯 面 其 表面 粗糙 度 可 不 作 精度 等 级 要 求 , 但 要 进行 标注 ， 

材料 与 热处理 : 泵 体 是 铸造 零件 ,一 般 采用 HT200 材料 (200 号 灰 铸 铁 )， 
其 毛坯 应 经 过 时 效 热 处 理 , 这 些 内 容 可 在 技术 要 求 中 用 文字 注 写 。 

3. 齿轮 的 草图 测绘 

(1) 齿 轮 的 作用 与 结构 特点 

齿轮 是 机 器 和 部 件 中 广泛 应 用 的 一 种 标准 零件 ,其 作用 是 传递 动力 改变 
转动 速度 和 改变 转动 方向 。 齿 轮 按 作用 和 外 形 不 同 有 圆柱 齿轮 \、 圆 锥 齿轮 、 蜗 
轮 蜗杆 ,因此 其 传动 形式 有 三 类 :@ 圆 柱 齿 轮 用 于 平行 两 轴 之 间 的 传动 ; @ 圆 
锥 齿轮 用 于 相交 两 轴 之 间 的 传动 ;@ 蜗 轮 蜗杆 用 于 交 又 两 轴 之 间 的 传动 。 

圆柱 齿轮 传动 是 最 常用 到 的 一 种 传动 形式 ,其 结构 主要 是 由 轮 齿 、 辐 板 
( 辐 条 ) 和 轴 孔 三 部 分 组 成 。 轮 齿 部 分 是 标准 结构 , 轮 齿 的 大 小 和 齿 宽 由 传动 
为 的 大 小 来 设计 , 轮 齿 数量 由 额定 转速 和 传动 比 来 选 定 。 轴 筷 部 分 是 通用 结 
构 , 轴 和 扎 里 常 加 工 有 键 槽 ,其 余部 分 是 非 标准 结构 。 

(2) 圆 柱 齿 轮 零件 草图 画 法 

图 5- 6 所 示 为 圆柱 齿轮 零件 草图 ,其 画 法 如 下 : 
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5-6 圆柱 齿轮 零件 草图 
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7 工程 制图 课程 测绘 笑 训 


Ф 确定 表达 方案 。 圆 柱 齿 轮 零件 草图 一 般 采 用 一 至 两 个 基本 视图 表达 。 
按 齿轮 的 工作 位 置 放置 ,选择 轴 向 位 置 作为 主 视图 投影 方向 ,通常 要 采用 全 齐 
视 表 达 内 部 结构 。 结 构 复 杂 一 些 的 齿轮 可 再 选用 左 视图 。 

O 标注 零件 尺寸 。 圆 柱 齿 轮 主要 有 轴 向 尺寸 ( 轴 的 长 度 ) 和 径 向 尺寸 (此 
轮 直 径 尺寸 ) 组 成 。 轴 向 尺寸 基准 选择 齿轮 端面 , 径 向 尺寸 基准 选择 轴线 。 

齿轮 轮 齿 上 的 三 个 圆 直径 , 即 分 度 圆 直径 、 齿 顶 圆 直 径 、 齿 根 圆 直径 是 齿 
轮 的 重要 尺寸 ,应 标注 准确 。 

齿轮 的 测量 首先 是 要 对 实物 进行 几何 要 素 的 测量 ,如 数 出 齿 数 z, 测 量 齿 
顶 圆 直径 d, ARAH di、 具 全 高 h、 具 宽 b 等 ,然后 根据 圆柱 齿轮 的 计算 公 
式 计算 出 原 设计 的 基本 参数 ,如 模 数 m、 分 度 圆 直径 4 等 ,标准 压力 角 二 20 ， 
以 达到 准确 地 恢复 原 齿轮 的 设计 尺寸 。 齿 轮 其 他 部 分 结构 按 一 般 测 量 方法 进 
行 ,齿轮 轴 孔 测 得 的 尺寸 要 贺 整 后 ,再 查 表 找 得 标准 的 基本 尺寸 。 

由 于 对 齿轮 尺寸 精度 要 求 较 高 ,测量 时 首先 要 选用 比较 精密 的 量具 ;其 
次 ,齿轮 的 许多 参数 都 已 标准 化 ,测绘 中 测 出 的 尺寸 必须 对 照 标准 值 选用 ;再 
者 ,齿轮 许多 尺寸 与 其 装配 在 一 起 的 其 他 零件 尺寸 都 是 相关 联 的 或 互相 配合 
的 ,必须 要 标注 一 致 ,如 齿轮 与 泵 体 孔 的 配合 ,其 基本 尺寸 应 一 致 。 

О 标注 技术 要 求 。 齿 轮 加 工 精 度 要 求 较 高 ,可 用 类 比 法 参考 同类 型 的 零 
件 图 或 查阅 有 关 资 料 选择 技术 要 求 ,有 条 件 的 情况 下 ,也 可 用 齿轮 测量 仪 测量 
齿轮 精度 等 级 。 

尺寸 公差 :齿轮 轴 孔 直径 的 尺寸 公差 ,根据 配合 性 质 (间隙 配合 ) 选 择 基 本 
偏差 ,公差 等 级 一 般 为 ITI ~T) 级 。 齿 顶 圆 直径 尺寸 公差 也 是 根据 配合 性 
质 ( 间 隙 配合 ) 选 用 基本 偏差 ,公差 等 级 一 般 选 用 IT9~IT11 级 。 键 槽 尺寸 公 
差 可 根据 轴 和 孔 直径 查 表 选 用 标准 公差 。 

形 位 公差 :圆柱 齿轮 的 形状 与 位 置 公差 项 目 可 参考 表 5 - 1 选用 。 

表面 粗糙 度 :齿轮 加 工 面 可 用 粗糙 度量 块 测量 或 根据 配合 性 质 、 公 差 等 级 
选择 表面 粗糙 度 ,圆柱 齿轮 主要 表面 粗糙 度 参 见 表 5 - 2 选用 。 

材料 与 热处理 :可 用 类 比 法 参考 同类 型 齿轮 零件 图 选择 材料 和 热处理 方 
法 ,齿轮 一 般 采 用 45 号 钢 或 ZG340—ZG640 ,热处理 用 正 火 处 理 , 以 提高 齿轮 
硬度 。 
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表 5-1 圆柱 齿轮 形 位 公差 参考 项 目 表 

















内 容 | 项 Н | 对 工作 性 能 的 影响 
齿轮 轴 孔 的 圆 度 z 响 传动 零件 与 轴 配 合 的 松 ! 
gaas | 影响 传动 零件 与 轴 配 合 的 松紧 及 
齿轮 轴 孔 的 圆柱 度 对 中 性 
以 具 顶 圆 为 测量 基准 时 , 齿 顶 贺 | ”影响 齿 厚 测量 精度 ;并 在 切 齿 时 产 
的 径 向 圆 跳动 _| 生 相 应 的 齿 圈 径 向 跳动 误差 
э. А А у Ú 32% 
"was Кш ешн нанда | ¿(O E ЛЕ Yael 
|" 匀 性 
键 槽 侧面 对 轴 心 线 的 对 称 度 影响 键 侧面 受 载 的 均匀 性 








表 5-2 圆柱 齿轮 主要 表面 粗糙 度 参考 表 
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Шш T. 8 _| 精度 等 级 6 = к 9 
法 向 模 数 三 8 р 0.4 0.8 | 1.6 5.19 
法 向 模 数 二 8 表 осв 8 3:2 6.3 
== а. 
Е GE RTL 面 0.8 1.6 4. 1.6 3.2 
齿轮 基准 直径 ч ый, | 0.8 1.6 1.6 
pä 十 T == 

与 轴 肩 接触 的 端面 | 度 1.6 3! 2 | 3.2 || 3.9 
E ñE RB Р, 3. 2( 工 作 面 ),6. 3( 非 工作 面 ) 
| ë | 1.6 | 3.2 3.2 | ез 

不 作为 基准 





四 、 齿 轮 油泵 装配 图 画 法 

1. 齿轮 油泵 装配 图 的 表达 方案 

图 5- 7 为 齿轮 油泵 的 装配 图 。 从 图 中 看 出 ,齿轮 油泵 选择 了 三 个 基本 视 
图 表达 ,按照 工作 位 置 放置 ,选择 轴 向 方向 作为 主 视图 的 投影 方向 ,因为 该 投 
影 方向 能 够 较 多 地 反映 出 齿轮 油泵 的 形状 特征 和 各 零件 的 装配 位 置 。 主 视图 
上 通过 两 齿轮 轴线 采用 全 审视 方法 ,表现 出 齿轮 油泵 内 部 各 零件 之 间 相 对 位 
置 .装配 关系 以 及 螺栓 、 圆 柱 销 的 连接 情况 。 左 视图 采用 沿 泵 体 与 硝 盖 结合 面 
剖 切 的 半 齐 视 画 法 ,表达 出 两 齿轮 的 路 合 情 况 及 齿轮 油泵 的 工作 原理 ,同时 也 
表达 出 螺栓 和 圆柱 销 沿 泵 体 四 壁 的 分 布 情况 ,并 采用 局 部 剖 视 图 表达 泵 体 上 
进出 油 孔 的 流通 情况 。 俯 视图 采用 沿 安 全 阀 孔 轴线 剖 切 的 局 部 剖 视 方法 , 表 
达 安 全 阀 内 部 各 零件 的 装配 情况 和 油 孔 通道 布置 情况 。 
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图 5-7 齿轮 油泵 装配 图 
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(1) 定 比例 、 选 图 幅 、 布 图 。 图 形 比 例 大 小 及 图 纸 幅 面 大 小 应 根据 齿轮 油 
泵 的 总 体 大 小 、 复 杂 程 度 ,同时 还 要 考虑 尺寸 标注 、 序 号 和 明细 表 所 占 的 位 置 
综合 考虑 来 确定 。 视 图 布置 是 通过 画 各 个 视图 的 轴线 中心 线 、 基 准 位 置 线 来 
安排 ,如 图 5 – Ва 所 示 。 

(2) 依 次 画 主要 零件 或 较 大 的 零件 轮廓 线 。 如 图 5 - 8b 所 示 , 先 画 出 泵 体 
和 泵 盖 各 视图 的 轮廓 线 。 
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d) 描 粗 图 线 、 画 剖面 线 ， 完 成 全 图 


图 5-8 人 齿轮 油泵 装配 图 画图 步 又 

(3) 按 照 各 零件 的 大 小 、 相 对 位 置 和 装配 关系 画 出 其 他 各 零件 视图 的 轮廓 
及 其 他 细部 结构 ,如 图 5-8 c 所 示 。 

(4) 画 完 视图 之 后 ,要 进行 检查 修正 ,确定 无 误 ,按照 图 线 的 粗细 要 求 和 规 
格 类 型 将 图 线 描 深 加 粗 ,如 图 5 -8d 所 示 。 

(5) 标 注 尺 寸 , 注 写 技术 要 求 ,编写 零件 序号 ,填写 标题 栏 和 明细 表 , 完 成 
齿轮 油泵 装配 图 ,如 图 5 — 7 所 示 。 
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3. 齿轮 油泵 装配 图 的 尺寸 标注 

齿轮 油泵 装配 图 应 标注 以 下 尺寸 : 

(1) 性 能 尺寸 

说 明 装 配 体 的 性 能 .规格 大 小 尺寸 ,如 图 5 - 7 齿轮 油泵 装配 图 中 进出 油 
口 管 螺纹 孔 尺 寸 G1/2。 

(2) 装 配 尺寸 

O 配合 尺寸 :说 明 零 件 尺 寸 大 小 及 配合 性 质 的 尺寸 ,如 轴 与 泵 体 支承 孔 
的 配合 尺寸 力 8H8/f7、$18K8/h7 ,齿轮 与 泵 体 孔 的 配合 尺寸 48H8/f7 等 。 

© 轴线 的 定位 尺寸 :如 图 中 标注 的 主动 轴 到 底板 底面 高 度 92。 

© 两 轴 中 心 距 :如 图 中 标注 的 两 轴 中 心 距 42H8。 

(3) 安 装 尺 寸 

说 明 将 机 器 或 部 件 安 装 到 基 座 、 机 器 上 的 安装 定位 尺寸 ,如 齿轮 油泵 底板 
上 两 个 螺栓 孔 的 中 心 距 尺 寸 。 

(4) 外 形 尺寸 

说 明 齿 轮 油泵 外 形 轮廓 尺寸 ,如 总 长 尺寸 173, 总 宽 尺 寸 108, 总 高 尺寸 
92 十 R38。 

(5) 其 他 重要 尺寸 

是 指 设计 或 经 过 计算 得 到 的 尺寸 ,如 主动 轴 的 螺纹 尺寸 M12 - 6g, 计 算 
得 到 的 齿轮 模 数 m, 以 及 一 些 主要 零件 结构 尺寸 。 

4. 齿轮 油泵 装配 图 的 技术 要 求 

齿轮 油泵 装配 图 技术 要 求 的 注 写 有 规定 标注 和 文字 注 写 两 种 ,如 图 5 一 7 
所 示 。 一 般 应 包括 下 列 内 容 : 

(1) 零 件 装配 后 应 满足 的 配合 技术 要 求 , 如 主动 轴 、 从 动 轴 与 泵 盖 、 泵 座 支 
承 孔 的 配合 尺寸 $18H8/f7、$18K8/h7, 齿 轮 与 录 体 孔 的 配合 尺寸 $48H8/{7 
等 ,这 些 技术 要 求 一 般 在 装配 图 中 标注 。 

(2) 装 配 时 应 保证 的 润滑 要 求 、 密 封 要求 ,检验 、 试 验 的 条 件 、 规 范 以 及 操 
作 要 求 。 

(3) 机 器 或 部 件 的 规格 .性 能 参数 ,使 用 条 件 及 注意 事项 ,以 上 两 项 一 般 用 
文字 说 明 的 方法 在 标题 栏 上 方 写 出 。 

五 齿轮 油泵 零件 工作 图 画 法 

根据 零件 草图 和 装配 图 整理 之 后 ,用 尺 规 或 计算 机 绘制 出 来 的 零件 图 称 
为 零件 工作 图 ,绘制 零件 工作 图 不 是 简单 地 抄 画 零 件 草图 ,因为 零件 工作 图 是 
制造 零件 的 依据 , 它 要 求 比 零件 草图 更 加 准确 、 完 善 , 所 以 针对 零件 草图 中 视 
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图 表达 、` 尺 才 标 注 和 技术 要 求 注 写 存 在 不 合理 ,不 完整 的 地 方 ,在 绘制 零件 工 
作 图 时 要 调整 和 修改 。 

绘制 零件 工作 图 时 要 注意 配合 尺寸 .关联 尺寸 及 其 他 重要 尺寸 应 保持 一 
致 ,要 反复 认真 检查 校 核 , 直 至 无 误 后 齿轮 油泵 测绘 画图 工作 才 告 结束 。 如 图 
5-9. 5-10, % 5-11, B| 5-12 тт. R, R m A te FETTER. 


1. 未 注 图 角 均 为 R1 
2. 调 质 处 理 220-250HBS。 











图 5-9 硝 轴 零件 工作 图 
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技术 要 求 
未 注 铺 半 图 角 均 为 9。 





图 5-11 REFILER 
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1. 轮 齿 周 缘 去 毛刺 ; 
2. 调 质 处 理 , 齿 面 硬度 220~250HB。 





图 5-12 圆柱 齿轮 零件 工作 图 


第 二 节 ”减速 器 测绘 


一 、 减 速 器 的 作用 与 工作 原理 

减速 器 是 介 于 原 动 机 和 工作 机 
之 间 的 一 种 机 械 传 动 装置 ,主要 是 用 
来 降低 运动 转速 。 

减速 器 的 类 型 很 多 , 按 传动 堆 
件 不 同 ,可 分 为 齿轮 减速 器 、 蜗 杆 减 
速 器 和 行星 减速 器 ,其 中 一 级 圆柱 
齿轮 减速 器 是 最 简单 的 一 种 ,用 途 
较为 广泛 。 减速 器 是 一 种 专用 部 
件 , 已 经 标准 化 、 通 用 化 ,如 图 5—13 
所 示 为 一 级 圆柱 齿轮 减速 器 。 它 的 图 5-13 圆柱 齿轮 减速 器 
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工作 原理 是 由 电动 机 通过 皮带 轮 带 动 主动 小 齿轮 轴 ( 输 入 轴 ) 转 动 ,再 由 小 
齿轮 带动 从 动 轴 上 的 大 齿轮 转动 ,将 动力 传递 到 大 齿轮 轴 ( 输 出 轴 ) ,以 实现 
减速 的 目的 。 

由 于 减速 器 包括 了 齿轮 . 轴 、 轴 承 、 键 连接 、 螺 纹 连 接 等 通用 件 和 标准 件 ， 
还 有 减速 器 的 箱 座 、 箱 盖 等 一 些 较 复杂 的 零件 ,是 比较 典型 的 测绘 部 件 , 因 此 
在 机 械 部 件 测绘 中 常用 到 减速 器 作为 测绘 例题 。 

— . 齿轮 减速 器 的 拆卸 顺序 及 装配 示意 图 

1. 齿轮 减速 器 的 拆 纯 顺序 

拆 纯 齿轮 减速 器 首先 要 了 解 它 们 的 基本 结构 ,其 基本 结构 是 由 传动 零件 
(如 齿轮 .蜗轮 蜗杆 ) ,联接 零件 (如 螺栓 、 键 、 销 ) ,支承 零件 (如 箱 体 、 箱 盖 ) 及 润 
滑 和 密封 装置 等 组 成 。 

减速 器 的 箱 体 、 箱 盖 是 由 几 个 螺栓 连接 , 先 拆 下 螺栓 ,将 箱 盖 拿 走 ,里 面 所 
有 的 包容 零件 便 展 现 出 来 。 再 从 外 向 里 拆 印 两 根 轴 及 轴 系 零件 , 即 可 完成 拆 
外 工作 。 装 配 时 把 拆 印 顺序 倒 过 来 即 可 。 

2. 画 装 配 示意 图 

为 了 能 够 说 明 齿 轮 减 速 器 的 工作 原理 ,并 使 减速 器 拆 开 后 能 装配 复原 ,以 
作为 绘制 装配 工作 图 的 依据 ,所 以 要 画 装 配 示意 图 ,如 图 5-14 所 示 。 

三 \ 减 速 器 零件 草图 测绘 

1. 轴 的 草图 测绘 

(1) 轴 的 作用 与 结构 特点 

轴 是 减速 器 的 主要 零件 ,其 作用 是 支承 和 连接 轴 上 的 零件 ,如 齿轮 、、 带 
轮 、 深 动 轴承 、 密 封 圈 等 ,使 轴 系 零件 具有 确定 的 位 置 并 传递 运动 和 密封 的 作 
用 。 轴 的 结构 特点 是 同 轴 回 转 体 ,通常 由 圆柱 体 、 圆 锥 体 、 孔 等 组 成 ,在 轴 上 常 
加 工 有 键 槽 、 销 孔 、 螺 纹 等 连接 定位 结构 和 中 心 孔 、. 退 刀 槽 、 倒 角 与 倒 圆 等 工艺 
结构 。 

轴 的 形状 取决 于 轴 系 零件 在 轴 上 安装 固定 位 置 , 轴 在 泵 体 中 的 安装 位 置 
以 及 轴 在 加 工 和 装配 中 的 工艺 要 求 。 

轴 的 长 度 尺寸 主要 取决 于 轴 系 零件 的 尺寸 和 功能 尺寸 , 轴 的 径 向 尺寸 主 
要 取决 于 对 轴 的 强度 和 钢 度 的 要 求 。 

(2) 轴 的 草图 画 法 

分 析 好 轴 的 结构 特点 后 ,要 根据 轴 画 出 零件 草图 ,如 图 5 — 15 所 示 为 减速 
器 齿轮 轴 的 零件 草图 。 其 画 法 如 下 : 
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图 5-14 减速 器 装配 示意 图 
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上 未 注 个 角 C15; 
2.1ҢҖ kt Ж 220 ~ 250 HB 。 














图 5-15 减速 器 齿轮 轴 零 件 草图 


D 确定 表达 方案 。 根 据 轴 的 结构 特点 ,通常 选择 一 个 以 轴 向 位 置 (轴线 
为 水 平方 向 ) 投 影 的 主 视图 来 表达 轴 的 主要 结构 形状 , 轴 上 的 键 槽 、 销 孔 、` 润 滑 
油 孔 可 采用 移出 断面 图 表达 ,中心 孔 可 采用 局 部 剖 视图 表达 , 退 刀 模 、 倒 角 倒 
圆 等 细小 结构 可 采用 局 部 放大 图 来 表达 。 轴 的 草图 应 优先 采用 1: 1 比例 。 

@ 标注 零件 尺寸 。 零 件 草 画 好 以 后 ,应 标注 尺寸 ,首先 分 析 确 定 尺寸 基 
准 。 轴 的 轴 向 尺寸 基准 一 般 选 择 以 轴 的 定位 端面 (与 齿轮 的 接触 面 ) 为 主要 基 
准 , 根 据 结 构 和 工艺 要 求 ,选择 轴 的 两 头 端面 为 辅助 基准 。 轴 的 径 向 尺寸 是 以 
轴线 为 主要 基准 。 

螺纹 、 键 槽 、 销 等 标准 零件 尺寸 测 出 之 后 ,要 查 表 选 用 接近 的 标准 值 , 并 按 
照 规定 标注 方法 进行 标注 。 工 艺 结 构 如 退 刀 槽 、 砂 轮 越 程 槽 、 倒 角 倒 圆 的 尺寸 
要 尽量 按照 常见 结构 标注 方法 进行 标注 或 在 技术 要 求 中 用 文字 说 明 。 

由 于 轴 的 很 多 结构 尺寸 精度 要 求 较 高 ,对 于 轴 的 尺寸 测量 ,要 采用 游标 卡 
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尺 或 千分尺 量 取 , 测 出 的 尺寸 要 圆 整 。 凡 轴 与 孔 的 配合 尺寸 ,其 基本 尺寸 应 相 
同 , 各 径 向 尺寸 应 与 相配 合 零件 的 关联 尺寸 一 致 。 

O 标注 技术 要 求 。 轴 的 尺寸 精度 . 形 位 精度 .表面 质量 要 求 直接 关系 到 
齿轮 油泵 的 传动 精度 和 工作 性 能 ,因此 要 标注 相应 的 技术 要 求 。 

尺寸 公差 :主动 轴 、 从 动 轴 与 滚动 轴承 的 配合 ,一 般 选 用 js6 和 js7, 轴 上 
的 连接 件 如 齿轮 . 带 轮 一 般 选用 k6 配合 ,其 次 还 要 标注 键 槽 的 尺寸 公差 , 轴 的 
尺寸 公差 选用 可 参考 附录 表 6、 附 录 表 7、 附录 表 8. 

形 位 公差 ”形状 公差 可 由 位 置 公差 限定 ,不 提出 专门 要 求 , 其 位 置 公差 可 
选择 各 配合 部 分 的 轴线 相对 整体 轴线 有 径 向 圆 跳动 要 求 , 其 公差 值 一般 选 
IT6 IT7。 轴 的 形 位 公差 项 目的 选择 可 参考 表 5 - 1, 也 可 参考 同类 型 的 零件 
图 选择 。 

表面 粗糙 度 :主动 办、 从 动 轴 的 配合 表面 一 般 选 用 R.1.6, 与 齿轮 的 配合 
表面 可 选用 R3. 2, 轴 的 定位 端面 可 选用 R.3. 2, 键 槽 的 工作 面 选用 R,3. 2, 其 
余 加 工 表面 一 般 选择 R,6. 3 一 R.12.5。 轴 的 加 工 表面 粗糙 度 参 数值 可 参考 表 
5-2 选用 ,也 可 参考 附录 表 10 选择 。 

材料 与 热处理 “” 轴 的 材料 一 般 采 用 45 号 钢 , 加 工 成 形 后 常 采用 调 质 处 
理 ,以 增加 材料 的 硬度 , 在 技术 要 求 中 用 文字 说 明 , 如 调 质 硬度 220 ~ 
250HBS, 

@ 填写 标题 栏 。 标 题 栏 格 式 可 参考 有 关 零 件 图 ,要 填写 清楚 .完整 。 

2. 箱 体 的 草图 测绘 

(1) 箱 体 的 作用 与 结构 特点 

箱 体 是 减速 器 的 一 个 重要 零件 , 它 的 作用 是 :支承 和 固定 轴 及 轴 系 零件 ， 
保证 齿轮 的 正确 路 合 达 到 最 佳 传动 效果 ,并 使 箱 体内 的 零件 具有 良好 的 润滑 
和 密封 性 能 。 

箱 体 是 剖 分 式 结构 ,上 半 部 分 是 箱 盖 ,在 箱 体 的 结合 面 上 均匀 布置 有 若干 
个 螺栓 孔 和 销 孔 ,起 到 与 箱 盖 的 连接 定位 作用 。 箱 壁 上 加 工 有 对 称 的 两 对 轴 
承 孔 (与 箱 盖 轴承 孔 配 合 ) ,轴承 孔 里 有 密封 沟 槽 。 

减速 器 的 齿轮 采用 漫 油 润滑 , 箱 体 下 部 为 存放 机 油 的 油 池 ,从 动 齿轮 的 轮 
齿 漫 泡 在 机 油 中 ,起 到 润滑 作用 。 在 箱 体 端 头 的 下 方 设计 有 测 油 孔 ,利用 油 标 
测量 控制 机 油 的 油 量 ,在 另 一 端 头 下 方 设计 有 放 油 孔 。 

箱 体 的 左右 两 边 各 有 钧 状 的 加 强 肋 ,作为 吊装 运输 用 。 

(2) 箱 体 的 草图 画 法 

减速 器 箱 体 零件 草图 画 法 见 图 5- 16 所 示 , 画 法 步骤 如 下 : 
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5-16 减速 器 机 箱 零 件 草图 
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Ф 确定 表达 方案 。 由 于 箱 体内 外 结构 都 比较 复杂 , 因而 表达 方法 也 较 复 
杂 , 通 常 齿 轮 减速 器 箱 体 零件 图 应 选择 三 个 基本 视图 。 主 视图 的 选择 应 按照 
齿轮 减速 器 工作 位 置 时 放置 ,选择 外 形 特征 较 明 显 的 一 面 作为 投影 方向 。 为 
表达 箱 体 的 内 部 结构 情况 同时 又 保留 外 部 形状 , 故 采 用 了 儿 个 局 部 前 视 表 达 
方法 。 俯 视图 采用 了 沿 箱 体 结合 面 投 影 的 表达 方法 ,表现 出 轴 系 各 零件 的 装 
配 位 置 , 以 及 在 结合 面 上 的 螺栓 孔 和 销 孔 的 分 布 情况 。 左 视图 采用 沿 主动 轴 
孔 轴线 . 箱 体 内 腔 、 从 动 轴 孔 轴线 不 同位 置 放 切 的 阶梯 齐 视 表达 方法 ,未 能 表 
达 清 楚 的 内 外 细部 结构 可 分 别 采用 较 小 范围 的 局 部 谢 视 和 局 部 视图 来 表达 ， 
如 测 油 孔 、 放 油 孔 内 部 结构 及 其 端面 形状 。 画 草图 时 ,零件 上 一 些 细小 的 工艺 
结构 ,如 和 铸造 圆 角 、 拨 模 斜 度 、 倒 角 等 都 要 表达 清楚 。 

齿轮 减速 器 箱 体 是 铸造 零件 ,零件 上 常 有 砂 眼 、 气 孔 等 铸造 缺陷 ,以 及 长 
期 使 用 后 造成 的 磨损 、 碰 伤 使 得 零件 变形 、 缺 损 等 , 画 草 图 时 要 修正 恢复 原形 
后 表达 清楚 。 — ` 

@ 标注 零件 尺寸 。 箱 体 的 尺寸 较 多 ,首先 要 分 析 确 定 各 个 方向 的 尺寸 基 
准 。 一 般 情 况 下 箱 体 的 长 度 方向 尺寸 基准 应 选择 主动 轴 或 从 动 轴 的 轴线 为 主 
要 基准 ;宽度 尺寸 方向 的 箱 体 结构 一 般 是 对 称 的 ,其 主要 尺寸 基准 应 选择 箱 体 
的 对 称 面 ;高 度 方向 尺寸 主要 基准 应 选择 箱 体 安装 底板 的 底面 ,辅助 基准 一 般 
选择 轴线 。 

零件 上 标准 结构 尺寸 要 按照 规定 方法 标注 , 测 出 后 的 尺寸 ,如 螺纹 、 销 扎 
尺寸 还 要 查阅 相应 的 国家 标准 选用 标准 值 。 

箱 体 两 轴 和 孔 中 心 距 尺 寸 精度 要 求 较 高 ,其 尺寸 误差 直接 影响 齿轮 传动 精 
度 和 工作 性 能 ,要 采用 游标 卡尺 或 千分尺 测量 。 凡 轴 与 孔 的 配合 尺寸 ,其 基本 
尺寸 应 相同 ,各 径 向 尺寸 应 与 相配 合 零件 的 关联 尺寸 一 致 。 

О 标注 技术 要 求 。 箱 体 零 件 上 的 尺寸 公差 表面 粗糙 度 、 形 位 公差 等 技 
术 要 求 可 采用 类 比 法 参考 同类 型 零件 图 选择 。 | 

尺寸 公差 :主要 尺寸 应 保证 其 精度 ,如 箱 体 的 两 轴线 距离 .轴线 至 底板 底 
面 高 度 , 有 配合 关系 轴 孔 的 尺寸 都 要 标注 尺寸 公差 ,公差 等 级 的 选用 可 参阅 附 
录 表 6 .附录 表 7、 附 录 表 8。 

形 位 公差 :有 相互 配合 的 零件 形状 、 位 置 要 有 形 位 公差 ,如 为 了 保证 两 齿 
轮 正确 嗜 合 运转 , 箱 体 上 两 轴 轴 线 应 有 平行 度 要 求 , 箱 体 的 形 位 公差 可 参考 
表 4-2。 

表面 粗糙 度 :加 工 表面 应 标注 表面 粗糙 度 , 有 相对 运动 以 及 经 常 拆 印 的 表 
面 和 结合 面 其 粗糙 度 要 求 较 高 ,如 轴 与 孔 的 配合 表面 粗糙 度 一 般 选 用 R.1. 6 
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К.З, 2, НААР ‚ ЖДУ E Е езе ДН R.3. 2, 其 他 加 工 表 
面 如 螺栓 孔 、 倒 角 圆 角 等 粗糙 度 可 选用 А, 6. 3 一 R.12. 5, Ж Т ВЕ iz 
为 毛坯 面 , 可 不 作 精度 等 级 要 求 ,但 要 进行 标注 , 箱 体 零件 的 表面 粗糙 度 的 选 
用 可 参考 表 4- 4。 

材料 与 热处理 : 箱 体 是 铸造 零件 ,一 般 采 用 HT200 材料 (200 号 灰 铸 铁 )， 
其 毛坯 应 经 过 时 效 热处理 ,这 些 内 容 可 在 技术 要 求 中 用 文字 注 写 。 

з. 箱 盖 的 草图 测绘 

(1) 箱 盖 的 作用 与 结构 特点 

箱 盖 也 是 减速 器 的 一 个 重要 零件 , 它 的 作用 是 与 箱 体 结合 ,用 来 支承 和 国 
定 轴 系 零件 ,并 和 箱 体 零件 共同 包容 轴 系 零件 ,支承 孔 内 加 工 有 密封 沟 槽 ,与 
密封 件 配 合 起 到 密封 作用 。 

箱 盖 也 是 剖 分 式 结构 , 箱 盖 的 结合 面 上 在 与 箱 体 相同 的 位 置 上 均匀 布置 
着 与 箱 体 相同 的 螺栓 孔 和 销 孔 ,与 之 连接 定位 。 箱 壁 上 加 主 有 对 称 的 两 对 轴 
承 孔 (与 箱 体 轴承 孔 配 合 ) ,轴承 孔 里 有 密封 沟 槽 。 

箱 盖 的 顶部 设计 有 窥视 孔 。 窥 视 孔 用 于 检查 齿轮 传动 的 路 合 情 况 、 润 滑 
状态 等 ,机 油 也 由 此 注入 。 

(2) 箱 盖 的 草图 画 法 

齿轮 减速 器 机 盖 零 件 草图 画 法 见 图 5 — 17 所 示 , 画 法 步骤 如 下 : 

Ф 确定 表达 方案 。 由 于 箱 盖 内 外 结构 都 比较 复杂 ,因而 表达 方法 也 较 复 
杂 , 通 常 箱 盖 零 件 图 应 选择 三 个 基本 视图 。 主 视图 的 选择 应 按照 齿轮 减速 器 
工作 位 置 放置 ,选择 外 形 特征 较 明 显 的 一 面 作为 投影 方向 。 为 表达 箱 盖 的 内 
部 结构 情况 同时 又 保留 外 形 , 故 采用 了 几 个 局 部 痢 视 表达 方法 。 俯 视图 表达 
箱 盖 顶部 和 完 视 孔 的 外 部 形状 ,以 及 在 箱 盖 凸 缘 上 的 螺栓 孔 和 销 孔 的 分 布 情 
况 。 左 视图 采用 沿 主动 轴 和 孔 轴线 、 箱 体内 腔 、 从 动 轴 和 孔 轴线 几 个 不 同位 置 放 切 
的 阶梯 剖 视 , 未 能 表达 清楚 的 内 外 细部 结构 可 分 别 采用 较 小 范围 的 局 部 剖 视 
和 局 部 视图 来 表达 ,如 窥视 孔 、 销 孔 等 。 画 草图 时 ,零件 上 二 些 工艺 结构 ,如 和 铸 
造 圆 角 、 拨 模 斜 度 、 倒 角 等 都 要 表达 清楚 。 

齿轮 减速 器 箱 体 是 铸造 零件 ,零件 上 常 有 砂 眼 .气孔 等 铸造 缺陷 ,以 及 长 
期 使 用 后 造成 的 磨损 、 碰 伤 使 得 零件 变形 、 缺 损 等 , 画 草图 时 要 修正 恢复 原形 
后 表达 清楚 。 

© 标注 零件 尺寸 。 减 速 器 箱 盖 结 构 比 较 复 杂 , 尺 寸 也 较 多 ,首先 要 分 析 
确定 尺寸 基准 。 箱 盖 的 长 度 方向 尺寸 基准 应 选择 支承 孔 轴线 为 主要 基准 ; 宽 
度 尺寸 方向 的 箱 盖 结 构 也 是 对 称 的 ,其 主要 尺寸 基准 应 选择 箱 盖 的 对 称 面 ; 高 
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减速 器 机 盖 零 件 草图 


图 5-17 
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度 方向 尺寸 主要 基准 应 选择 箱 盖 与 箱 体 的 的 结合 面 。 

箱 盖 两 轴 孔 中 心 距 尺寸 精度 要 求 较 高 ,其 尺寸 误差 直接 影响 齿轮 传动 精 
度 和 工作 性 能 ,要 采用 游标 卡尺 或 千分尺 测量 。 凡 轴 与 孔 的 配合 尺寸 ,其 基本 
尺寸 应 相同 ,各 径 向 尺寸 应 与 相配 合 零 件 的 关联 尺寸 应 一 致 。 

箱 盖 零 件 技术 要 求 与 箱 体 零件 技术 要 求 的 选择 基本 相同 ,这 里 就 不 再 
ЖОЖ, 

PU ‚Ж дё 3 Bü Б il z£ 

1. 齿 减 速 器 装配 图 的 表达 方案 

图 5-18 为 减速 器 的 装配 图 。 从 图 中 看 出 ,减速 器 选择 了 三 个 基本 视 
图 , 即 主 视图 ,俯视 图、 左 视图 。 按 照 减 速 器 的 工作 位 置 放置 ,选择 了 能 够 较 
多 反映 出 减速 器 的 外 部 形状 特征 和 各 零件 的 装配 位 置 作为 主 视图 投影 方 
向 。 在 主 视图 上 采用 几 个 局 部 剖 视 方法 表达 出 宽 视 和 孔 、 测 油 孔 、 放 油 孔 的 内 
部 结构 以 及 螺栓 、 圆 柱 销 的 连接 情况 。 信 视图 采用 沿 箱 体 与 箱 盖 结合 面 的 
剖 切 画 法 ,表达 出 两 齿轮 的 哺 合 情况 及 轴 系 零件 的 装配 位 置 和 配合 关系 , 同 
时 也 表达 出 螺栓 孔 和 销 孔 沿 箱 体 凸 缘 处 的 分 布 情况 。 左 视图 只 表达 减速 器 
外 形 , 部 分 未 表达 清楚 的 细部 结构 可 分 别 采用 局 部 剖 视 或 局 部 视图 表达 
ДЖ» 

2. Ж 2 Ж Be К ж ¿> Jp BE 

(1) 定 比例 、 选 图 幅 、 布 图 。 图 形 比 例 大 小 及 图 纸 幅 面 大 小 应 根据 减速 器 
的 大 小 、 复 杂 程 度 , 同 时 还 要 考虑 尺寸 标注 、 序 号 和 明细 表 所 占 的 位 置 综合 考 
虑 来 确定 。 视 图 布置 是 通过 画 各 个 视图 的 中 心 线 、 基 准 位置 线 来 安排 ,如 图 
5 一]9a 所 示 

(2) 依 次 画 主要 零件 或 较 大 的 零件 轮廓 线 , 如 图 5- 19b 所 示 , 先 画 出 箱 体 
各 视图 的 轮廓 线 。 

(3) 按 照 各 零件 的 大 小 和 装配 关系 画 出 其 他 各 零件 视图 的 轮廓 及 其 他 细 
部 结构 ,如 图 5 -19c 所 示 。 

(4) 画 完 视图 之 后 ,要 进行 检查 修正 ,确定 无 误 , 按 照 图 线 的 粗细 要 求 和 规 
格 类 型 将 图 线 描 深 加 粗 , 如 图 5 – 194 所 示 。 

(5) 标 注 尺 寸 , 注 写 技术 要 求 , 编 写 零 件 序号 ,填写 标题 栏 和 明细 表 , 完 成 
减速 器 装配 图 ,如 图 5 – 18 所 示 。 
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减速 器 装配 图 


图 5-18 


т 工程 制图 课程 测绘 实 训 








а) 布局 定位 ， 画 各 视图 基准 位 置 线 





b) 画 箱 体 各 视图 
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d) 画 其 他 零件 及 细部 结构 
图 5-19 减速 器 装配 图 画图 步骤 
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五 减速 器 装配 结构 画 法 和 附属 零件 画 法 
在 减速 器 装配 图 的 画 法 中 ,应 考虑 装配 结构 表达 的 准确 性 和 合理 性 ,以 保 
证 部 件 的 工作 性 能 要 求 和 装 拆 的 方便 ,因而 要 采用 正确 的 装配 结构 画 法 。 
表 5-3 是 减速 器 上 常见 的 装配 结构 画 法 。 
表 5-3 常见 的 装配 结构 画 法 





螺钉 头 部 
简化 画 法 。 填料 键 













螺母 头 部 
简化 画 法 
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表 5-4 是 减速 器 附属 零件 画 法 。 
























515-4 减速 器 附属 零件 画 法 
名 Ж 装配 画 法 作 用 
я 窥视 孔 用 于 观察 检查 减速 器 
视 齿轮 传动 的 路 合 情 况 ,润滑 状 
Я. БЕЙШЕ ЖЕ ЖЕНИ HA 
Ж 里 的 润滑 油 也 由 此 注入 。 窥 视 
视 孔 一 般 设计 在 箱 盖 顶部 。 宕 视 
孔 сс 孔 盖 用 螺钉 连接 在 箱 盖 上 ,之 
盖 D 间 加 有 密封 垫 片 
2 
减速 器 运转 气压 增 大 时 ,可 
ж | 从 透气 塞 中 及 时 排出 气体 , 保 
4 | 证 机 箱 内 压力 均衡 。 透 气 塞 党 
采用 六 角 螺 栓 式 ,中 间 有 气孔 ， 
ж ENUAS 38 3 ар 
s by tas Н 
、 油 标 用 于 检查 减速 器 内 油 面 
m 高 度 ,设计 在 箱 体 下 部 。 常 见 
标 油 标 有 圆 形 油 标 、 管 式 油 标 和 
ü 杆 式 油 标 鞭 
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( 续 表 ) 
名 Ж 装配 画 法 Е 用 
mT 
їй 排 油 孔 处 装配 油 塞 ,常用 六 
角 螺 栓 式 ,与 箱 体面 接触 处 加 
3 A БЕ Н 
а 
Z 
挡 164 
Ж [7 
il 装配 挡 油 环 . 问 盖 和 橡胶 执 
ш š | 圈 , 用 来 固定 轴承 外 圈 , 并 起 到 
承 š М = 密封 作用 
[| КЕ ГА 
Z 
= 
毛 
粘 HERRERAN KN 
密 槽 里 达到 密封 作用 
н 
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六 \ 减 速 器 零件 工作 图 画 法 

根据 零件 草图 和 装配 图 整理 之 后 ,开始 用 尺 规 或 计算 机 绘制 零件 工作 图 。 
绘制 零件 工作 图 的 方法 和 注意 事项 与 绘制 齿轮 油泵 零件 工作 图 相同 ,如 
5-20, 5-21, 5-22 тж. 








技术 要 求 
1 未 注 倒 角 为 C1 
2. 调 质 220~250HBS。 


、 - | 比例 | 1:1 | 
tatka 
是" 一 一 
措 图 


1 








图 5-20 齿轮 轴 零 件 工 作 图 
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减速 器 机 箱 零 件 工作 图 


Ё 5—21 
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FEF ”党 配件 测 给 综合 举例 











技术 要 求 
ЖҮ ы 
。 2 铸件 需 时 效 处 理 , 以 消除 内 应 力 ; 


3, 未 注 铸造 图 角 均 为 R3~R5。 





图 5-22 减速 器 机 盖 零 件 工作 图 
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一 \ 机 用 虎 钳 的 作用 与 工作 原理 

机 用 虎 钳 是 安装 在 工作 台 上 ,用 于 夹 紧 工件 ,以 便 进行 切削 加 工 的 一 种 通 
用 部 件 。 机 用 虎 钳 一 般 由 十 多 种 零件 组 成 ,主要 零件 有 钳 座 、 活 动 钳 身 、 螺 杆 
等 ,其 中 有 螺纹 .圆柱 销 标 准 件 。 机 用 虎 钳 是 一 种 较为 典型 的 测绘 部 件 。 

机 用 虎 钳工 作 原 理 : 用 手柄 转动 螺杆 ,螺杆 的 螺旋 作用 带动 与 之 配合 的 方 
螺母 , 方 螺母 连接 在 活动 钳 身上 ,带动 活动 钳 身 沿 螺杆 轴线 方向 来 回 移动 ,从 
而 使 钳 口 打开 与 闭合 , 即 可 实现 夹 紧 或 外 下 加 工 零件 ,如 图 5-23 тл. 





图 5-23 机 用 虎 钳 轴 测 图 


二 、 机 用 虎 钳 的 拆卸 顺序 及 装配 示意 图 

1. 机 用 虎 钳 的 拆卸 顺 序 

机 用 虎 钳 拆 印 过 程 比较 简单 ,首先 拆 下 螺杆 一 端的 圆锥 销 , 印 下 圆 环 和 垫 
圈 ,在 螺杆 另 一 端 转动 螺杆 ,将 螺杆 从 方 螺母 中 旋 动 出 来 。 再 从 活动 钳 身 上 端 
旋 下 螺钉 ,将 方 螺母 与 活动 钳 身分 开 印 下 。 最 后 在 活动 钳 身 和 固定 钳 座 上 拆 
下 护 口 板 上 的 螺钉 ,种 下 护 日 板 , 至 此 拆 印 完毕 。 装 配 时 按照 拆 抒 的 反 过 程 操 
作 即 可 。 
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图 5-24 机 用 虎 钳 装 配 示意 图 


三 、. 机 用 虎 钳 零件 草图 测绘 

1. 螺杆 的 草图 测绘 

(1) 螺 杆 的 作用 与 结构 特点 

螺杆 是 机 用 虎 钳 的 主要 零件 ,其 作用 是 与 方 螺母 配合 ,螺杆 作 螺 旋 运 动 
时 , 方 螺 母 带 动 活动 钳 身 在 固定 错 座 上 来 回 运 动 。 螺 杆 的 结构 特点 是 同 轴 回 
转 体 , 在 螺杆 上 常 加 工 有 销 孔 、 和 矩形 螺纹 以 及 退 刀 权 、 倒 角 等 工艺 结构 。 

螺杆 的 形状 大 小 取决 于 钳 座 安装 位 置 。 

(2) 螺 杆 草 图 画 法 

分 析 螺 杆 的 结构 特点 后 ,要 画 出 螺杆 零件 草图 。 如 图 5 - 25 所 示 为 螺杆 
的 零件 草图 。 

+ 69 。 





же TEB EE testi 










# £ 3 * 
人 调 质 处 理 45. 50HRC; 
2 RENAA, 











Kapo RAe 
Z 村 курт Wal | 


шша i ЕАН 
图 5-25 螺杆 零件 草图 


© 确定 表达 方案 。 根 据 螺 杆 的 结构 特点 ,选择 以 螺杆 的 工作 位 置 (轴线 
为 水 平 位 置 ) 作 为 主 视图 的 投影 方向 ,螺杆 上 的 方 头 、 销 孔 可 采用 移出 断面 图 
表达 ,中 心 孔 可 采用 局 部 剖 视 图 表达 ,螺纹 等 细小 结构 可 采用 局 部 放大 图 来 表 
达 。 螺 杆 的 草图 应 尽量 采用 1 :1 比例 。 

@ 标注 零件 尺寸 。 零 件 草 图 画 好 以 后 ,应 标注 尺寸 ,首先 分 析 确 定 尺寸 
基准 。 螺 杆 的 轴 向 尺寸 基准 (长 度 尺寸 基准 ) 一 般 选 择 螺杆 的 定位 端面 ( 轴 户 
面 ) 为 主要 基准 ,根据 结构 和 工艺 要 求 , 选 择 轴 的 两 头 端面 为 辅助 基准 。 轴 的 
径 向 尺寸 是 以 轴线 为 主要 基准 。 

螺纹 ` 销 孔 斥 才 测 出 之 后 ,要 查 表 选 取 最 接近 的 标准 值 , 并 按照 规定 标注 方 
法 进行 标注 。 工 艺 结构 如 螺纹 退 刀 槽 ,砂轮 越 程 模 、 倒 角 的 尺寸 尽量 要 按照 常见 
结构 标注 方法 进行 标注 或 在 技术 要 求 中 用 文字 说 明 ,其 他 尺寸 测 出 后 要 圆 整 。 

螺杆 与 钳 座 上 和 孔 的 配合 尺寸 精度 要 求 较 高 ,要 采用 游标 卡尺 或 千分尺 测 
量 。 几 轴 与 孔 的 配合 尺寸 ,其 基本 尺寸 应 相同 ,各 部 分 的 尺寸 应 与 其 他 相配 合 
零件 的 关联 尺寸 一 致 。 具 体 测 量 方法 参看 第 二 章 零 部 件 的 尺寸 测量 。 

O 标注 技术 要 求 。 螺 杆 是 机 用 虎 钳 的 主要 零件 ,其 尺寸 精度 、 表 面 质量 
要 求 比较 高 ,因此 要 标注 相应 的 技术 要 求 。 
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尺寸 公差 :螺杆 两 端 与 固定 钳 座 的 配合 精度 等 级 ,一 般 选 用 IT6 —IT7 
级 ,也 可 以 直接 标注 极限 偏差 值 。 | 

形 位 公差 :螺杆 的 形 位 公差 一 般 不 提出 专门 要 求 ,如 有 要 求 的 可 参考 表 
5 -3 选用 。 

表面 粗糙 度 : 螺 杆 两 端 与 错 座 的 配合 表面 一 般 选 用 R,0. 8, 螺 纹 和 轴 肩 面 
选用 R,3.2 ,其余 各 表面 均 可 选用 R,6. 3。 

材料 与 热处理 :可 用 类 比 法 参考 同类 型 螺杆 零件 图 选择 材料 和 热处理 方 
法 ,一般 应 采用 45 号 钢 , 调 质 处 理 ,以 提高 螺杆 硬度 。 

2. 国定 钳 座 的 草图 测绘 

(1) 固 定 钳 座 的 作用 与 结构 特点 

固定 钳 座 也 是 机 用 虎 钳 的 主要 零件 ,一 是 用 来 作为 支承 固定 螺杆 的 座 体 ， 
二 是 能 够 装 人 方 螺母 ,并 使 方 螺母 带动 活动 钳 身 沿 着 钳 座 上 导 面 来 回 移动 。 
钳 座 实际 就 是 一 个 座 体 ,底部 两 端 有 两 个 支承 轴 和 孔 , 座 体内 空 腔 有 工 字 槽 ,是 
为 了 装 人 方 螺母 , 上面 有 导 面 ,使 得 活动 钳 身 在 导 面 上 滑动 , 凸 起 的 部 分 开 有 
螺 孔 ,用 螺钉 连接 护 口 板 。 错 座 底 部 两 侧 对 称 设 有 两 个 安装 螺栓 孔 。 

(2) 错 座 的 草图 画 法 

钳 座 零件 草图 画 法 见 图 5 — 26 所 示 , 画 法 步骤 如 下 ，: 
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图 5-26 钳 座 零件 草图 
‚71. 
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D 确定 表达 方案 。 钳 座 结构 比较 复杂 ,通常 要 选择 三 个 基本 视图 。 主 
视图 的 选择 应 按照 工作 位 置 时 放置 ,选择 外 形 特 征 较 明显 的 一 面 作为 投影 
方向 ,并 选择 沿 对 称 面前 切 的 全 前 视图 表达 内 部 结构 。 左 视图 采用 沿 安装 
孔 轴线 前 切 的 半 痢 视 表 达 方 法 ,将 钳 座 空 腔 的 断面 结构 和 安装 护 口 板 的 两 
个 螺 孔 的 分 布 情况 表达 清楚 。 俯 视图 主要 是 表达 外 形 , 加 一 局 部 剖 视 表达 
螺 和 孔 的 深度 。 固 定 钳 座 是 铸造 零件 ,其 铸造 圆 角 、 拔 模 斜 度 等 铸造 工艺 结构 
都 要 表达 清楚 。 铸 造 零件 上 常 有 砂 眼 .气孔 等 铸造 缺陷 ,以 及 长 期 使 用 后 造 
成 的 磨损 和 碰 伤 使 得 零件 变形 .缺损 等 , 画 草图 时 要 修正 恢复 原形 后 表达 

@ 标注 零件 尺寸 。 首 先 要 分 析 确 定 钳 座 长 、 宽 、 高 三 个 方向 的 尺寸 基准 。 
钳 座 的 长 度 方向 尺寸 基准 应 选择 空 腔 内 右 表面 作为 主要 基准 ;宽度 尺寸 方向 
的 主要 基准 选择 对 称 面 ;高 度 方 向 尺寸 主要 基准 应 选择 钳 座 的 底面 。 

零件 上 的 螺纹 尺寸 测 出 之 后 ,还 要 查阅 相应 的 国家 标准 选用 标准 值 。 

钳 座 两 端 支 承 孔 尺寸 精度 要 求 较 高 ,其 尺寸 误差 影响 螺杆 传动 精度 和 工 
作 性 能 ,要 采用 游标 卡尺 或 千分尺 测量 。 凡 轴 与 孔 的 配合 尺寸 ,其 基本 尺寸 应 
相同 ,各 径 向 尺寸 应 与 相配 合 零 件 的 关联 尺寸 一 致 。 

О 标注 技术 要 求 。 钳 座 零 件 上 的 尺寸 公差 .表面 粗糙 度 、 形 位 公差 等 技 
术 要 求 可 采用 类 比 法 参考 同类 型 零件 图 选择 。 

尺寸 公差 :主要 尺寸 应 保证 其 精度 ,如 钳 座 两 端 和 螺杆 相配 合 的 孔 要 标注 
尺寸 公差 ,公差 等 级 IT7~IT8 级 ,也 可 以 直接 标注 极限 偏差 值 。 

形 位 公差 :固定 钳 座 两 端 支承 孔 应 标注 同 轴 度 位 置 公差 ,选择 支承 孔 轴 线 
为 基准 。 公 差 为 $0. 04。 

表面 粗糙 度 :加 工 表 面 应 标注 表面 粗糙 度 , 有 相对 运动 的 表面 和 结合 表面 
其 粗糙 度 要 求 较 高 ,如 螺杆 与 孔 的 配合 表面 粗糙 度 一 般 选 用 R.1.6—R.3. 2, 
导 面 选用 R,1. 6, 其 他 加 工 表面 如 螺栓 孔 、. 钳 座 底面 和 护 口 板结 合 面 等 粗糙 度 
可 选用 R,6. 3 一 R,12. 5, 未 加 工 表面 为 毛坯 面 ,可 不 作 精 度 等 级 要 求 , 但 要 进 
行 标注 。 

材料 与 热处理 :固定 钳 座 是 铸造 零件 ,一 般 采 用 HT200 材料 (200 = JK P$ 
铁 ) ,其 毛坯 应 经 过 时 效 热处理 ,这 些 内 容 可 在 技术 要 求 中 用 文字 注 写 。 

з. 其 他 零件 的 草图 测绘 

其 他 零件 的 测绘 如 活动 钳 身 、 方 螺母 . 护 口 板 等 ,由 于 结构 比较 简单 ,测绘 
方法 与 前 面 介 绍 的 零件 测绘 方法 基本 相同 ,这 里 就 不 再 蒙 述 。 图 5 - 27 所 示 
是 活动 钳 身 零件 草图 ,图 5 — 28 所 示 是 方 螺母 零件 草图 。 
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图 5-28 方 螺母 零件 草图 
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四 、 机 用 虎 钳 装配 图 画 法 

1. 机 用 虎 钳 装配 图 的 表达 方案 

5-29 为 机 用 虎 钳 装配 图 。 从 图 中 看 出 ,机 用 虎 钳 选 择 了 三 个 基本 视 
图 , 主 视 图 按照 机 用 虎 钳 的 工作 位 置 放置 ,选择 了 能 够 较 多 反映 出 外 形 特 征 和 
各 组 成 零件 装配 位 置 做 为 主 视图 投影 方向 。 主 视图 上 采用 全 痢 视 表达 机 用 虎 
钳 的 工作 原理 和 零件 的 相互 位 置 及 装配 关系 。 俯 视图 表达 虎 钳 的 外 形 , 同 时 
采用 了 局 部 剖 视 表达 护 口 板 与 固定 钳 座 之 间 用 螺钉 连接 的 情况 。 左 视图 采用 
半 放 视 , 画 痢 视 的 一 半 表 达 固 定 钳 座 与 活动 钳 身 及 方 螺母 三 个 零件 间 的 连接 
关系 ,未 痢 的 一 半 表 达 外 形 。 还 采用 了 一 个 局 部 视图 表达 护 口 板 的 外 形 及 螺 
钉 的 分 布 情 况 。 

2. 机 用 虎 钳 装 配 图 画 法 步骤 

(1) 定 比例 、 选 图 幅 、 布 图 。 图 形 比 例 大 小 及 图 纸 幅 面 大 小 应 根据 机 用 虎 
钳 的 大 小 、 复 杂 程 度 , 同 时 还 要 考虑 尺寸 标注 、 序 号 和 明细 表 所 占 的 位 置 综合 
考虑 来 确定 。 各 视图 布置 是 通过 画 各 个 视图 的 中 心 线 、 对 称 线 或 基准 位 置 线 
来 安排 ,如 图 5- 30a 所 示 。 

(2) 首 先 画 主 要 零件 或 较 大 的 零件 视图 轮廓 线 , 如 图 5 - 30b 所 示 , 先 画 出 
固定 钳 座 各 视图 的 轮廓 线 。 

(3) 按 照 各 零件 的 位 置 和 装配 关系 画 出 其 他 零件 视图 的 轮廓 及 细部 结构 ， 
如 图 5 – 30c 所 示 画 螺杆 、 活 动 钳 身 、 方 螺母 、 护 口 板 和 其 他 小 零件 。 

(4) 画 完 视 图 之 后 ,要 进行 检查 修正 ,确定 无 误 , 按 照 图 线 的 粗细 要 求 和 规 
格 类 型 将 图 线 描 深 加 粗 ,如 图 5 — 304 所 示 。 

(5) 标 注 尺寸 , 注 写 技 术 要 求 ,编写 零件 序号 ,填写 标题 栏 和 明细 表 , 完 成 
机 用 虎 钳 装配 图 ,如 图 5 – 29 所 示 。 

З. 机 用 虎 钳 装配 图 的 尺寸 标注 

机 用 虎 错 装 配 图 应 标注 以 下 尺寸 : 

(1) 性 能 尺寸 

机 用 虎 错 的 工作 性 能 或 规格 尺寸 ,如 图 5 - 29 所 示 机 用 虎 钳 装配 图 的 主 
视图 中 所 标注 的 0 一 70, 是 表明 机 用 虎 钳 护 口 板 从 闭合 到 开启 最 大 位 置 的 
Rais 
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图 5-29 机 用 虎 钳 装配 图 
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b) 画 钳 座 各 视图 轮廓 线 
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с) 画 其 它 各 零件 视图 轮廓 线 
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d) 画 局 部 视图 、 断 面 图 ， 


描 粗 措 深 图 线 , 画 剖 面 线 


图 5-30 机 用 虎 钳 装配 图 画图 步骤 
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(2) 装 配 尺寸 

© 配合 尺寸 :说 明 零 件 尺寸 大 小 及 配合 性 质 的 尺寸 ,如 螺杆 与 固定 错 座 
支承 孔 的 配合 尺寸 $516H8/{8、$12H8/f8, 方 螺母 与 活动 钳 身 的 配合 尺寸 
$22H8/h7, 

© 轴线 的 定位 尺寸 :如 主 视 图 中 螺杆 轴线 到 固定 钳 座 底面 高 度 尺寸 16。 

(3) 安 装 尺寸 

说 明 机 用 虎 钳 安装 到 工作 台 上 的 安装 定位 尺寸 ,如 左 视图 中 两 螺栓 孔 的 
中 心 距 116。 

(4) 外 形 尺寸 

说 明 机 用 虎 钳 外 形 最 大 尺寸 ,如 总 长 尺寸 205, 总 高 尺寸 60。 

4. 机 用 虎 钳 装 配 图 的 技术 要 求 

机 用 虎 钳 技术 要 求 的 注 写 有 规定 标注 和 文字 注 写 两 种 ,如 图 5- 29 所 示 ， 
一 般 应 包括 下 列 内 容 : 

(1) 在 装配 过 程 中 应 满足 配合 要 求 的 尺寸 ,如 配合 尺寸 的 基本 偏差 .精度 
等 级 、 基 准 制 度 等 ,如 $16H8/f8、$12H8/f8。 

(2) 检 验 或 试验 的 条 件 、 规 范 以 及 操作 要 求 ,如 技术 要 求 中 文字 注 明 的 “ 装 
配 后 应 保证 螺杆 转动 灵活 ”。 

(3) 机 器 或 部 件 的 规格 性 能 参数 、 使 用 条 件 及 注意 事项 ,可 用 文字 在 标题 
栏 上 方 说 明 。 

五 、 机 用 虎 钳 零件 工作 图 画 法 

零件 草图 和 装配 图 画 完 之 后 ,主要 是 依据 零件 草图 ;用 尺 规 或 计算 机 绘制 
出 来 的 零件 图 样 称 为 零件 工作 图 ,其 画 法 步骤 和 绘制 零件 草图 基本 相似 。 绘 
制 零件 工作 图 不 是 简单 地 抄 画 零 件 草图 ,因为 零件 工作 图 是 制造 零件 的 依据 ， 
它 要 求 比 零件 草图 更 加 准确 .完善 ,所 以 针对 零件 草图 中 视图 表示 方法 .尺寸 
标注 和 技术 要 求 注 写 存在 不 合理 .不 完整 之 处 ;在 绘制 零件 工作 图 时 要 调整 和 
修正 。 

在 绘制 零件 工作 图 中 ,要 注意 各 零件 的 配合 尺寸 .关联 尺寸 及 其 他 重要 尺 
才 应 保持 一 致 ,要 反复 认真 检查 校 核 ,以 保证 零件 工作 图 内 容 的 完整 、 正 确 。 
ЖШ 5-31, 5-32, 5-33, 5-34 所 示 的 机 用 虎 钳 各 零件 工作 图 。 
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图 5-31 螺杆 零件 工作 图 





EE 


技术 要 求 . 


1 未 注 圆 角 均 为 R3; 
2 铸件 不 得 有 砂 眼 和 缩 孔 。 











图 5-32 钳 座 零件 工作 图 
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技术 要 求 
1 未 注 图 角 均 为 局; 
2. 铸件 不 得 有 砂 眼 和 缩 孔 。 
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95-33 活动 钳 身 零件 工作 图 











图 5-34 方 螺母 零件 工作 图 
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第 四 节 ， 滑动 轴承 测 给 


一 、 滑 动 轴承 的 作用 及 结构 分 析 

滑动 轴承 是 用 来 支承 轴 的 一 个 部 件 , 它 的 主体 部 分 是 轴承 座 、 轴 承 盖 和 轴 
衬 。 为 减少 轴 在 轴承 孔 内 转动 时 的 摩擦 阻力 ,在 轴承 座 与 轴承 盖 之 间 装 有 铀 
合金 轴 衬 ,并 通过 轴承 盖 上 安装 的 油 杯 注入 润滑 油 , 以 便 减 少 轴 、 孔 间 的 摩 氛 
力 。 轴 衬 由 上 下 两 半 组 成 ,中 间 开 有 油槽 。 轴 承 座 和 轴承 盖 用 一 对 螺栓 联接 
在 一 起 。 为 了 调整 轴 衬 与 轴 配 合 的 松紧 ,轴承 座 与 轴承 盖 之 间 留 有 一 定 的 间 
隙 ,如 图 5-35 所 示 。 





图 5-35 滑动 轴承 轴 测 图 
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二 \ 滑 动 轴承 的 拆卸 顺序 及 装配 示意 图 

1. 滑动 轴承 的 拆卸 顺序 

由 于 滑动 轴承 的 零件 较 少 , 拆 印 过 程 比较 简单 , 先 拆 去 轴承 盖 顶 端的 油 
杯 , 油 杯 与 轴承 盖 用 螺纹 连接 , 旋 下 即 可 。 再 拆 下 用 来 连接 轴承 座 和 轴承 盖 的 
两 个 螺栓 ,将 轴承 盖 与 轴承 座 分 开 后 ,最 后 拆 下 轴 衬 。 

2. 装配 示意 图 画 法 

如 图 5- 36 所 示 为 滑动 轴承 装配 示意 图 ， 
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图 5-36 滑动 轴承 装配 示意 图 


三 滑动 轴承 零件 草图 测绘 
1. 轴承 座 的 草图 测绘 
(1) 轴 承 座 的 作用 与 结构 特点 
轴承 座 是 滑动 轴承 的 主要 零件 ,一 是 用 来 作为 支承 固定 轴 的 座 体 ,二 是 在 
对 称 处 加 工 有 半圆 槽 ,为 的 是 能 够 装 入 轴 衬 。 座 体 上 面 左右 两 边 加 工 有 两 个 
. 82 。 
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座 上 加 工 有 两 个 圆 孔 ,通过 螺栓 将 其 国定 在 





螺纹 孔 ,是 用 来 与 轴承 盖 联 接 , 底 
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如 图 5- 37 所 示 为 轴承 座 零件 草图 。 


(2) 轴 承 座 的 草图 画 法 


` W GW 11725114 
REELT Үт А 
* £ yx Yt 





图 5-37 轴承 座 零 件 草图 
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Ф 确定 表达 方案 。 轴 承 座 通常 要 选择 二 至 三 个 基本 视图 。 主 视图 的 选 
择 应 按照 工作 位 置 状 态 放置 ,以 及 表现 轴承 座 形状 特征 较 明 显 的 一 面 作为 投 
影 方向 ,并 选择 沿 着 螺纹 孔 的 轴线 前 切 画 半 衣 视图 。 所 画 出 的 主 视图 就 可 以 
清楚 地 表达 轴承 座 的 形状 结构 特征 以 及 各 结构 的 相对 位 置 关 系 。 对 于 轴承 座 
宽度 方向 的 形状 结构 , 则 应 选择 俯视 图 表达 。 左 视图 可 选择 全 痢 视 ,以 表达 轴 
衬 孔 的 内 部 形状 。 

轴承 座 是 铸造 零件 ,其 铸造 圆 角 、 拨 模 斜 度 等 铸造 工艺 结构 都 要 表达 清 
楚 。 铸 造 零件 上 常 有 砂 眼 .气孔 等 铸造 缺陷 ,以 及 长 期 使 用 后 造成 的 磨损 、 碰 
伤 使 得 零件 变形 .缺损 等 , 画 草 图 时 要 修正 恢复 原形 后 表达 清楚 。 

@ 标注 零件 尺寸 。 首 先 要 分 析 确 定 尺寸 基准 。 轴 承 座 的 长 度 方向 是 
对 称 结构 ,应 选择 对 称 面 作为 主要 基准 ;宽度 尺寸 方向 也 是 对 称 结构 ,也 应 
选择 对 称 面 作为 主要 基准 ;高 度 方向 尺寸 主要 基准 应 选择 轴承 座 的 安装 
底面 。 

零件 上 的 螺纹 尺寸 测 出 之 后 ,还 要 查阅 相应 的 国家 标准 选用 标准 值 。 

轴承 座 的 支承 孔 与 轴 衬 配合 ,其 尺寸 精度 要 求 较 高 ,测量 时 要 注意 基本 斥 
寸 应 相同 ,互相 配合 零件 的 关联 尺寸 应 一 致 。 

O 标注 技术 要 求 。 轴 承 座 零件 上 的 尺寸 公差 .表面 粗 烟 度 、 形 位 公差 技 
术 要 求 可 采用 类 比 法 参考 同类 型 零件 图 选择 。 

尺寸 公差 :主要 尺寸 应 保证 其 精度 ,如 轴承 座 上 与 轴 衬 相配 合 的 孔 要 标注 
尺寸 公差 ,公差 等 级 一 般 选 用 IT6 一 IT8 级 。 

表面 粗糙 度 :轴承 座 与 轴 衬 配合 表面 粗糙 度 要 求 较 高 ,一 般 选 用 
R.1. 6~R,3. 2 ,与 轴承 盖 结 合 面 或 与 其 他 零件 的 结合 面 选择 К,3. 2, 其 余 加 
工 表面 为 R.6. 3—R,12. 5, 未 加 工 表面 为 毛坯 面 , 可 不 作 精 度 等 级 要 求 ,但 
要 进行 标注 。 

材料 与 热处理 :轴承 座 是 铸造 零件 ,一 般 采 用 HT150 材料 (150 = JK 
铁 ) ,其 毛坯 应 经 过 时 效 热处理 ,这 些 内 容 可 在 技术 要 求 中 用 文字 注 写 。 

2. 轴承 盖 的 草图 测绘 

(1) 轴 承 盖 的 作用 与 结构 特点 

轴承 盖 是 滑动 轴承 的 一 个 主要 零件 , 它 的 作用 是 与 轴承 座 结合 ,用 来 支承 
和 固定 轴 衬 零件 ,上 端 螺 孔 与 油 杯 配合 ,使 之 润滑 油 注 大 轴 衬 里 起 到 润滑 
作用 。 

轴承 盖 是 对 称 结构 形体 ,左右 两 边 各 有 一 个 螺栓 孔 ,用 来 与 轴承 座 联接 ， 
顶端 中 间 有 一 安装 油 杯 的 螺纹 孔 。 
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《2) 轴 承 盖 的 草图 画 法 
如 图 5- 38 所 示 为 轴承 盖 零 件 草图 。 
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{5-38 轴承 盖 零 件 草图 
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Ф 确定 表达 方案 。 轴 承 盖 可 选择 二 一 至 个 基本 视图 # 主 视 图 的 选择 应 
按照 工作 位 置 状态 放置 ,以 及 表现 轴承 盖 形 状 特征 较 明 显 的 一 面 作为 投影 方 
向 ,并 选择 沿 着 顶端 螺纹 孔 的 轴线 剖 切 画 半 剖 视 图 ,就 可 以 清楚 地 表达 轴承 盖 
内 外 形状 结构 特征 以 及 各 结构 的 相对 位 置 关 系 。 对 于 轴承 盖 宽 度 方向 的 形状 
结构 , 则 应 选择 俯视 图 表达 。 左 视图 选择 从 对 称 面前 切 的 半 剖 视 , 表 达 轴 承 盖 
的 内 部 形状 和 外 部 形状 。 

轴承 盖 是 铸造 零件 ,其 铸造 圆 角 、 拔 模 斜 度 等 铸造 工艺 结构 都 要 表达 清 
楚 。 铸 造 零 件 上 常 有 砂 眼 :气孔 等 铸造 缺陷 ,以 及 长 期 使 用 后 造成 的 磨损 、 碰 
伤 使 得 零件 变形 .缺损 等 , 画 草图 时 要 修正 恢复 原形 后 表达 清楚 。 

© 标注 零件 尺寸 。 轴 承 盖 的 长 度 方 向 是 对 称 结构 ;应 选择 对 称 面 作为 主 
要 基准 ;宽度 尺寸 方向 也 是 对 称 结构 ,应 选择 对 称 面 作为 主要 基准 ;高 度 方 向 
尺寸 主要 基准 应 选择 轴承 盖 的 结合 表面 。 

轴承 盖 顶 端的 螺纹 孔 尺 寸 测 出 之 后 ,要 查阅 相应 的 国家 标准 选用 螺纹 标 
准 值 。 

轴承 盖 的 内 孔 表面 与 轴 衬 配合 ,其 尺寸 精度 要 求 较 高 ,因为 与 轴承 座 联接 
配合 ,测量 时 要 注意 尺寸 精度 等 级 应 和 轴承 座 相 同 , 相 配合 零件 的 关联 尺寸 应 
一 致 。 
О 标注 技术 要 求 。 轴 承 盖 零件 上 的 尺寸 公差 、 表 面 粗糙 度 ` 形 位 公差 技 
术 要 求 可 采用 类 比 法 参考 同类 型 零件 图 选择 。 

尺寸 公差 :主要 尺寸 应 保证 其 精度 要 求 , 如 轴承 盖 上 与 轴 衬 相配 合 的 孔 要 
标注 尺寸 公差 ,公差 等 级 一 般 为 IT6~IT8 级 。 

表面 粗糙 度 : 轴 承 盖 与 轴 衬 配合 表面 粗糙 度 要 求 较 高 ,一 般 选 用 
R.1. 6—R.3. 2, 与 轴承 座 结合 面 或 与 其 他 零件 的 结合 面 选择 Ri3. 2, 其 余 加 工 
表面 为 R6. 3—R,12. 5, 未 加 工 表 面 为 毛坯 面 ,可 不 作 精 度 等 级 要 求 , 但 要 进 
行 标注 。 

材料 与 热处理 :轴承 座 是 铸造 零件 ,一 般 采 用 HT150 材料 (150 EAR 
铁 ) ,其 毛坯 应 经 过 时 效 热处理 ,这 些 内 容 可 在 技术 要 求 中 用 文字 注 写 。 

3. 轴 衬 的 草图 测绘 

(1) 轴 衬 的 作用 与 结构 特点 

轴 衬 由 上 、 下 对 称 两 半 组 成 ,成 圆 简 状 结构 。 轴 衬 材料 一 般 采 用 青铜 合 
金 , 材 质 较 软 ,以 便 减 少 轴 与 孔 之 间 的 摩擦 力 。 轴 衬 中 间 开 有 油槽 ,以 利于 润 
滑 油 从 油槽 里 流 过 ,起 到 润滑 作用 。 
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(2) 轴 衬 的 草图 画 法 
АП 5—39 所 示 为 轴 衬 零件 草图 。 
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5-39 ， 轴 衬 零件 草图 


D 确定 表达 方案 。 轴 衬 可 选择 一 至 二 个 基本 视图 。 主 视图 的 选择 应 按 
照 工 作 位 置 放置 ,( 以 轴线 水 平方 向 ) 投 影 画 图 .并 选择 沿 轴线 训 切 画 全 痢 视 
图 。 其 内 部 结构 表达 不 清楚 的 地 方 , 如 油槽 可 采用 以 径 向 方向 投影 视图 或 局 
部 放大 图 来 表达 。 

© 标注 零件 尺寸 。 轴 衬 的 轴 向 尺寸 (长 度 方向 ) 应 选择 轴 衬 端面 作为 主 
要 基准 ; 径 向 尺寸 选择 中 轴线 作为 主要 基准 ; 

轴 衬 的 内 外 表面 与 都 是 配合 表面 ,其 尺寸 精度 要 求 较 高 ,测量 时 要 注意 基 
本 尺寸 、 精 度 等 级 应 和 轴承 座 、 轴 承 盖 相配 合 的 尺寸 一 致 。 

О 标注 技术 要 求 。 轴 衬 上 的 尺寸 公差 表面 粗糙 度 、 形 位 公差 技术 要 求 
可 采用 类 比 法 参考 同类 型 零件 图 选择 。 
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尺寸 公差 :主要 尺寸 应 保证 其 尺寸 精度 ,如 轴 衬 外 径 要 标注 尺寸 公差 , 公 
差 等 级 为 IT6~IT8 级 , 轴 衬 内 径 尺寸 公 差 等 级 应 选择 IT6 一 IT7 级 ， 

表面 粗糙 度 : 轴 衬 配合 表面 其 粗糙 度 要 求 较 高 ,一 般 选 用 R.1.6 一 R 3. 2， 
其 余 加 工 表面 为 R,6. 3。 

材料 与 热处理 : 轴 衬 一 般 采 用 青铜 合金 材料 (ZCuA110Fe3 ) 。 

四 滑动 轴 承 装 配 图 画 法 

1. 滑动 轴承 装配 图 的 表达 方案 

滑动 轴承 一 般 应 选择 二 至 三 个 基本 视图 。 主 视图 按照 零件 的 工作 位 置 方 
向 投影 ,能 较 多 的 表达 各 零件 之 间 的 装配 关系 ,同时 也 表达 了 主要 零件 的 结构 
形状 。 由 于 结构 对 称 , 主 视图 采用 半 剖 视 , 既 清楚 地 表达 了 轴承 座 与 轴承 盖 由 
螺栓 连接 和 止 口 位 置 的 装配 关系 ,也 表达 了 轴承 座 和 轴承 盖 的 外 形 特征 :对 
于 轴承 座 宽度 方向 的 形状 结构 , 则 选择 了 俯视 图 表达 ,并 采用 沿 轴承 座 与 轴承 
盖 结合 面 剖 切 的 半 剖 视 表 达 方 法 ,主要 是 表达 外 形 和 下 轴 衬 与 轴承 座 的 位 置 
关系 。 若 内 外 结构 仍 表 达 不 完整 ,可 采用 沿 对 称 面 前 切 的 全 章 视 的 左 视 图 表 
达 , 如 图 5- 40 所 示 。 

2. 滑动 轴承 装配 图 画 法 步骤 

(1) 定 比例 、 选 图 幅 、 布 图 。 图形 比 例 大 小 及 图 纸 幅 面 大 小 应 根据 滑动 轴 
卫 的 大 小 ,复杂 程 度 ,同时 还 要 考虑 尺寸 标注 、 序 号 和 明细 表 所 占 的 位 置 综合 
考虑 来 确定 。 各 视图 位 置 是 通过 画 各 个 视图 的 中 心 线 、 对 称 线 或 基准 位 置 线 
来 确定 ,如 图 5 - 41а 所 示 

52) 首 先 画 主要 零件 的 视图 轮廓 线 , 如 图 5- 41Ь 所 示 , 先 画 出 轴承 座 各 视 
图 的 轮廓 线 。 

(3) 按 照 各 零件 的 位 置 和 装配 关系 画 出 装配 后 其 他 零件 视图 轮廓 ,如 图 5 
-4lc 所 示 画 出 轴承 盖 、 轴 衬 \ 连 接 螺 柱 、 油 杯 等 零件 视图 轮廓 线 。 

(4) 再 画 出 装配 图 各 细部 结构 后 ,最 后 进行 检查 修正 ,确定 无 误 ,按照 图 线 
的 粗细 要 求 和 规格 类 型 将 图 线 描 深 加 粗 ,如 图 5 – 41а 所 示 。 

(5) 标 注 尺 寸 , 注 写 技术 要 求 , 编 写 零 件 序号 ,填写 标题 栏 和 明细 表 , 完 成 
滑动 轴承 装配 图 ,如 图 5 — 40 所 示 。 

3. 滑动 轴承 装配 图 的 尺寸 标注 

滑动 轴承 装配 图 应 标注 以 下 尺寸 : 

(1) 性 能 尺寸 

表示 性 能 和 规格 大 小 尺寸 ,如 图 5 - 40 所 示 滑 动 轴承 装配 图 中 标注 的 
$35H7, 表 明 该 轴承 只 能 与 直径 为 $35 的 轴 装 配 使 用 。 
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1 调整 试 转 后 ,零件 用 煤油 清洗 , 工作 面 涂 一 层 薄 干 油 ; 
2 上 下 轴 衬 与 轴承 座 及 轴承 盖 之 问 应 保证 接触 良好 ; 
з. 轴承 工作 温度 应 低 于 120”。 
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图 5-40 滑动 轴承 装配 图 
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4) MARA ЗНА, RER, ЗААРА 
图 5-41 滑动 轴承 装配 图 画图 步骤 


а 工程 制图 课程 测绘 实 训 


(2) 装 配 尺寸 

表示 滑动 轴承 中 各 零件 之 间 装 配 关 系 的 尺寸 ,包括 有 配合 尺寸 和 相对 位 
置 尺寸 ,如 轴 衬 与 轴承 座 、 轴 承 盖 之 间 的 配合 尺寸 $45H7/k6, 油 杯 与 上 轴 衬 油 
孔 的 配合 尺寸 入 0H8/js7 ,轴承 盖 与 轴承 座 止 口 的 配合 尺寸 560H7/f6。 两 螺 
ЖР ДАШ 85 士 0. 3 是 相对 位 置 尺寸 。 

(3) 安 装 尺寸 

表示 滑动 轴承 安装 到 机 器 或 基 座 上 的 安装 定位 尺寸 ,如 轴承 座 上 两 螺栓 
孔 的 中 心 距 160 和 螺栓 孔 2х #18. 

(4) 外 形 尺寸 

表示 滑动 轴承 外 形 轮 廊 尺 寸 ,如 总 长 尺寸 200, 总 高 尺寸 110, 总 宽 尺 
寸 60。 

4. 滑动 轴承 装配 图 的 技术 要 求 

装配 图 技术 要 求 有 规定 标注 和 文字 注 写 两 种 ,如 图 5 — 40 所 示 , 应 包括 下 
列 内 容 : 

(1) 在 装配 过 程 中 应 满足 配合 要 求 的 尺寸 ,如 配合 尺寸 的 基本 偏差 、 精 度 
等 级 .基准 制度 等 ,这 些 都 是 用 规定 方法 进行 标注 ,如 $45H7/k6、$10H8/js7 
等 。 

(2) 用 来 检验 、 试 验 的 条 件 、 规 范 以 及 操作 要 求 , 如 技术 要 求 中 文字 注 明 的 
“上 下 轴 衬 与 轴承 座 及 轴承 盖 之 间 应 保证 接触 良好 ”。 

(3) 机 器 或 部 件 的 规格 .性 能 参数 ,使 用 条 件 及 注意 事项 ,如 "轴承 工作 温 
度 应 低 于 120°”, 

五 滑动 轴承 零件 工作 图 画 法 

零件 草图 和 装配 图 画 完 之 后 ,经 过 整理 后 再 根据 零件 草图 ,用 尺 规 或 计算 
机 绘制 零件 工作 图 ,其 画 法 步 又 和 画 零 件 草图 基本 相同 。 绘 制 零件 工作 图 不 
是 简单 地 抄 画 零件 草图 ;因为 零件 工作 图 是 制造 零件 的 依据 ; 它 比 零件 草图 要 
求 更 加 准确 ,完善 ,所 以 针对 零件 草图 中 视图 表达 、 尺 寸 标 注 和 技术 要 求 注 写 
存在 不 合理 .不 完整 之 处 ,在 绘制 零件 工作 图 时 要 调整 和 修正 。 

绘制 零件 工作 图 中 ,要 注意 各 零件 相互 配合 的 尺寸 .关联 尺 寸 及 其 他 重要 
尺寸 应 保持 一 致 ,要 反复 认真 检查 校 核 ,以 保证 零件 工作 图 内 容 的 完整 .正确 。 
Ш 5-42, 5-43, 5-44 所 示 为 滑动 轴承 各 零件 工作 图 。 
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1 RÈR AHA R~R5; 
2. 未 注 倒 角 为 C15; 
2. 铸件 不 得 有 砂 眼 和 缩 孔 。 
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图 5-43 轴承 盖 零 件 工作 图 
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图 5-44 轴 衬 零件 工作 图 
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第 六 章 ” 测 绘 报告 书 与 答辩 


第 一 节 ”测绘 报告 书 


一 、 测 绘 报告 书 的 要 求 
测绘 报告 书 是 以 书面 形式 对 部 件 测绘 实 训 后 的 一 次 总 结汇 报 。 测 绘 报告 
书 应 统一 格式 , 按 上 述 部 件 测绘 内 容 及 顺序 表述 ,要 求 文字 简明 通顺 、 论 述 清 
楚 , 书 写 整齐 。 报 告 书 的 格式 参见 表 6 -1。 
表 6-1 测绘 报告 书 


测绘 内 容 专业 班级 
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二 测绘 报告 书 的 内 容 

报告 书 中 应 分 析 论 述 下 列 内 容 : 

(1) 说 明 部 件 的 作用 及 工作 原理 ; 

(2) 分 析 部 件 装配 图 表达 方案 的 选择 理由 ,并 说 明 各 视图 的 表达 意义 ; 

(3) 说 明 部 件 各 零件 的 装配 关系 以 及 各 种 配合 尺寸 的 表达 含意 ,主要 零件 
结构 形状 的 分 析 , 零 件 之 间 的 相对 位 置 以 及 安装 定位 的 形式 ; 

(4) 说 明 装 配 图 技术 要 求 的 类 型 以 及 表达 含意 ; 

(5) 装 配 图 尺寸 的 种 类 ,这 些 尺寸 如 何 确定 和 标注 ; 

(6) 说 明 装 配 图 的 画图 步骤 ; 

(7) 测 绘 实 训 的 体会 与 总 结 。 
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一 、 答 辩 的 目的 

答辩 是 测绘 实 训 的 最 后 一 个 环节 ,其 目的 是 检查 学 生 参 与 测绘 实 训 后 的 
效果 ,以 及 在 测绘 实 训 学 习 中 了 解 和 掌握 的 程度 。 通 过 答辩 让 学 生 展示 自己 
的 测绘 作品 ,并 且 全 面 分 析 检 查 测绘 作业 的 优 缺点 ,总 结 在 测绘 实 训 中 所 获得 
的 体会 和 经 验 ,进一步 巩固 和 提高 在 机 械 制 图 课程 中 学 习 培 养 起 来 的 解决 工 
程 实际 问题 的 能 力 。 同 时 ,答辩 也 是 评定 学 生成 绩 的 重要 依据 。 

二 \ 答 辩 前 的 准备 

答辩 前 应 对 测绘 实 训 学 习 过 程 作 一 次 回顾 与 总 结 ,结合 测绘 作业 复习 总 
结 部 件 的 作用 与 工作 原理 、 零 部 件 测 绘 方法 与 步骤 、 视 图 表达 方案 的 选择 与 画 
图 步骤 、 零 部 件 技术 要 求 和 尺寸 的 选择 、 测 量 工具 及 其 使 用 方法 等 ,并 写 好 测 
绘 报告 书 。 发 有 答辩 复习 题 的 学 生 应 认真 复习 答辩 题目 。 

三 、 答 辨 方式 

答辩 方式 有 以 下 几 种 : 

(1) 学 生 展示 测绘 作业 ,分 析 论 述 测绘 部 件 的 作用 与 工作 原理 ;主要 零件 的 
视图 ,装配 图 视图 是 如 何 选择 的 ,各 视图 重点 表达 的 内 容 ; 各 零件 之 间 的 装配 关 
系 以 及 配合 尺寸 的 选择 与 表达 含意 ;技术 要 求 是 如 何 选 择 的 以 及 表达 含意 ;尺寸 
的 类 型 .基准 的 选择 与 标注 方法 。 主 要 的 就 是 测绘 报告 书 所 分 析 论 述 的 内 容 。 

(2) 学 生 现 场 抽 二 至 三 个 答辩 题 , 根 据 题目 回答 问题 。 

(3) 根 据 情 况 由 教师 随机 提出 问题 要 求 回答 。 
` WE = 
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四 答辩 参考 题 

1. 齿轮 油泵 题目 

(1) 说 明 齿 轮 油泵 的 作用 与 工作 原理 。 

(2) 说 明 齿 轮 油泵 的 拆 印 顺序 。 

(3) 齿 轮 油泵 装配 图 采用 了 哪些 表达 方法 ? 说 明 各 视图 的 表达 意义 。 

C4) 齿轮 油 泵 泵 盖 与 泵 座 是 靠 什么 联接 和 定位 的 ? 并 说 出 该 联接 件 和 定 
位 件 的 标准 尺寸 。 

C5) 说明 齿 轮 油泵 中 的 齿轮 是 什么 类 型 的 齿轮 ? 具 数 、 模 数 是 多 少 ? WN 
轮 中 心 距 是 多 少 ? 

C6) 齿轮 油泵 透气 装置 有 几 个 零件 组 成 ? 说 明 它 的 工作 原理 。 

(7) 齿 轮 油泵 采用 哪 几 种 密封 装置 ? 采用 什么 材料 ? 

(8) 轴 与 齿轮 的 配合 尺寸 有 哪些 ? 并 说 明 配合 意义 。 

(9) 两 齿轮 齿 顶 圆 与 泵 体 的 配合 尺寸 是 多 少 ? 并 说 明 配合 意义 。 

(10) 主 动 轴 上 有 几 个 零件 与 其 装配 在 一 起 ? 说 出 装配 联接 关系 。 

(11) 说 明 齿 轮 油泵 的 总 体 尺寸 、 安 装 尺寸 和 工作 性 能 尺寸 。 

2. 减速 器 题目 

(1) 说 明 减 速 器 的 作用 与 工作 原理 。 

(2) 减 速 器 装配 图 采用 了 哪些 表达 方法 ? 并 说 明 各 视图 的 表达 意义 。 

(3) 说 出 机 箱 的 作用 与 主要 结构 特点 。 

(4) 说 明 主动 轴 上 各 零件 的 装配 顺序 和 配合 关系 。 

C5) 减速 器 的 机 盖 与 机 箱 是 怎样 联接 和 定位 的 ? 说 出 联接 件 和 定位 件 的 
结构 尺寸 。 

(6) 减 速 器 采用 了 哪些 密封 结构 ? 

(7) 主动 齿轮 轴 与 滚动 轴承 配合 关系 如 何 ? 说 明 配 合意 义 。 

(8) 减 速 器 中 的 齿轮 是 什么 类 型 齿轮 ? 齿 数 、 模 数 是 多 少 ? 两 齿轮 齿 数 比 
是 多 少 ? 

(9) 从 动 轴 与 齿轮 靠 什么 联接 在 一 起 ,说 出 它 的 连接 方式 。 

(10) 说 明 减 速 器 的 总 体 尺寸 .安装 尺寸 和 工作 性 能 尺寸 。 

3. 机 用 虎 钳 题目 

(1) 说 明 机 用 虎 钳 的 作用 与 工作 原理 。 

(2) 机 用 虎 钳 装配 图 采用 了 哪些 表达 方法 ? 说 明 各 视图 的 表达 意义 。 

(3) 说 明 螺杆 的 结构 特点 和 作用 。 

(4) 说 明 活动 错 身 . 方 螺母 .螺钉 和 螺杆 的 装配 联接 关系 。 
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(5) 连 接 护 口 板 共 有 几 个 螺钉 ? 说 出 螺钉 标注 代号 的 含意 。 

(6) 标 注 #16Н8/{8 是 哪 两 个 零件 之 间 的 配合 ,说 出 配合 代号 的 含意 。 

(7) 说 明 机 用 虎 钳 的 拆 印 顺 序 。 

(8) 说 明 螺 杆 沿 轴 向 是 怎样 定位 的 ? 起 定位 作用 的 是 由 哪 几 个 零件 组 成 ? 

(9) 说 明 机 用 虎 错 的 总 体 尺寸 .安装 尺 寸 和 工作 性 能 尺寸 。 

4. 滑动 轴承 题目 

(1) 说 明 滑 动 轴承 的 作用 与 工作 原理 。 

(2) 说 明 滑动 轴承 表达 方法 是 由 哪 几 个 视图 组 成 以 及 各 视图 的 表达 意义 。 

(3) 说 明 轴 承 盖 与 轴承 座 是 怎样 联接 和 定位 的 ? 

(4) 上 轴 衬 和 下 轴 衬 是 怎样 联接 和 定位 的 ? 

(5) 说 出 螺 柱 各 组 成 件 的 名 称 ,两 螺 柱 的 中 心 定位 尺寸 是 多 少 ? 

(6) 说 明 滑动 轴承 装配 图 的 总 体 尺 寸 、 安 装 尺 寸 , 哪 一 个 是 工作 性 能 尺寸 ? 

(7) 说 明 销 套 是 和 哪 两 个 零件 配合 ? 配合 尺寸 是 多 少 ? 并 说 明 配 合 代 号 
的 含意 。 

(8) 说 明 滑 动 轴承 的 拆 印 顺 序 。 

(9) 说 明 油 杯 是 由 哪 几 个 零件 组 成 ,他 的 作用 是 什么 ? 
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附 表 1 标准 公差 数值 (摘自 GB/T 1800. 3 一 1998) 





标准 公差 等 级 


基本 尺寸 (mm) 
IT1 | IT | IT3 rma | ІТ5 | IT6 | ІТ? | 1Т8 | IT9 тю IT11|IT12|IT13|IT14|IT15|IT16|IT17|IT18 

















KF 至 ит mm 
60 |0.1|0.14|0.25| 0.4 | 0.6 1 1.4 
75 |0.12/0.18| 0.3 |0.4510.75| 1.2 | 1.8 
90 






















70 | 110 





84 | 130 


100 | 160 














120 | 190 








140 | 220 


160 | 250 | 0.4 |0.63| 1 


















































800 1000 11 | 15 | 21 











1000 1250 13 | 18 | 24 6.6 |10. 5116,5 








1250 1600 15 | 21 | 29 7.81225 19-5 





1600 2000 18 | 25 | 35 230 









































2000 2500 22 41 | 55 | 78 | 110 | 175 | 280 | 440 11-|17.5| 28 
2500 3150 26 50 | 68 | 96 | 135 | 210 | 330 | 540 | 860 13.5[ 21 | 33 


Ж:1. 基本 尺寸 大 于 500mm 60 IT1 至 IT5 的 标准 公差 数值 为 试行 的 。 
2. 基本 尺寸 小 于 或 等 于 lmm 时 ,无 IT14 至 IT18。 
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附 表 2 轴 的 基本 偏差 
















































































































































































基 本 偏 
ў! 
基本 尺寸 上 偏差 es 
(mm) [rrs 
所 有 标准 公差 等 级 和 | IT7 | IT8 
IT6 | 
af ЙЕ ХУ e e ЕЛЭ ] x T qa" j 
20 | —14 | —10 | —6 医 4 2| 0 —2 =A] —6 
зо | —2 | 14| 一 8 6 4] 0 =a | —4 
二 150| во | —56 | —40 | —25 | —18| —13 | —8 | -5 | o 一 2 | 一 5 
| еса = 
—50 | —32 —16 —6 | 0 一 3 | 一 6 
4 T T = i 
—65 | —40 —20 —? |” 0 —4 | —8 
Ун шара [ишә Н |26 = — 
一 80 | 一 50 一 25 一 9 | o —5 | 一 10 
ү: % йде 
100| 一 60 一 30 —10 | 0 —7 | —12 
18 ES 一 АМА Ss 
120| —72 ТҮ йы 0 一 9 | 一 15 
上 
一 145| 一 85 一 43 —1ї14]- 0 —11|—18 
一 170| 一 100 —50 —15| 0 А ыа =й 
—190|—110 —56 =17| 30 一 16 | 一 26 
уд А Ше Па Ваве H E е —— 
210| —125 jn —18 | 0 | сі | —18 | —28 
] "ыа W| тат 
ар 135 一 68 由 0 Е |—26 1 —32 
于 下 Т Ж Тр ЕГ 
—260|—145 —76 —22| 0 I 
W 
a а 一 一 十 
一 290| 一 160 一 80 —24| 0 
= i T 
—320|—170 —86 一 26 | 0 ki 
ШЕ 21 pa + 
—350|—195 —98 —28 | 0 
ód МЫП N YA Bas ШЕ =H 全 | 一 
一 350| 一 195 一 110 —30| 0 
ее иа 
一 430| 一 240 一 120 ET 0 
—480 | — 260 —130 —32 | 0 а" 
е к= а ааа 
一 520| 一 290 一 145 —381}.. 0 
2800 | 3150 





注 :1. 基本 尺寸 小 于 或 等 于 lmm 时 ,基本 偏差 a 和 bb 均 不 采用 。 
2. 公差 带 js7 至 jsll, 若 ITmn 值 数 是 奇数 , 则 取 偏 差 一 十 (IT 一 1)/2。 
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数值 (摘自 GB/T 1800. 3 一 1998) 
























































pm 
ж 数 {Н 
下 偏差 ei 
IT4 
a 所 有 标准 公差 等 级 
>IT7 TIEG 
u v x y z za [Г љ | zc 
+18 +20 +26 | +32 +60 
+23 +28 +35 | 十 42 | 十 50 | +80 
十 28 十 42 | 十 52 | 十 67 | 十 97 
十 40 十 50 | 十 64 | 十 90 | 十 130 
+1| o | +7 | +12 | +18 | +23 | +28 十 33 
十 39 | 十 45 а +77 | +108 | +150 


















+41 +55 | +64 | +75 | +88 | 十 118 | 十 160 | +218 
T РРА ы za e | qa ИЕ ча pasti чый +2174 
+54 | +70 | +81 | +97 | +114 [+136 | +180 [+242 | +325 

+41 | +53 | +66 | +87 | +102 | +122 | +144 | +172 | +226 | +300 | +405 
+43 | +59 | +75 | +102 | +120 | +146 | +174 | +210 | +274 | +360 | +480 
oh | pg | rl ayik +71 | +91 | +124 | +146 | +178 | +214 НГ 
+54 | +79 | +104 | +144 | +172 | +210 | +254 | +310 | +400 | +525 | +690 


+63 | +92 | 十 122 | +170 | +202 | +248 | +300 | +365 | +470 | +620 | +800 
+3| o | +15 | +27 | +43 | 十 65 | 十 100 | 十 134 | +190 | +228 | +280 | +340 | +415 | +535 | +700 | +900 

十 68 | 十 108 | 十 146 | 十 210 | 十 252 | 十 310 | 十 380 | 十 465 ЕЕЗ ЕЕ2ЕЕ9 
би +77 +166 | +236 | +284 +670 | +880 | 十 1150 


+4 | o | +17 | +31 | +50 | 十 80 | 十 130 | +180 | +258 | 十 310 | +385 | 十 470 十 960 | 十 1250 
十 84 | 十 140 | 十 196 | 十 284 | 十 340 | 十 425 | 十 520 | 十 640 | 十 820 | 十 1050| 十 1350 
十 94 | 十 158 | 十 218 | 十 315 | +385 | 十 475 | 十 580 | +710 БЕКЕШ 
+98 +240 | +350 | 十 425 | +525 | 十 650 | +790 | 十 1000| 十 1300| 十 1700 


十 108 | 十 190 | 十 268 | 十 390 | 十 475 | 十 590 | 十 730 | 十 900 | 十 1150| 十 1500| 十 1900 
sa |с |. selasa | +190 | | +900 | 士 1150| 十 1500| 
十 114 | 十 208 | 十 294 | 十 435 | 十 532 | 十 660 | 十 820 | 十 1000| 十 1300| 十 1650| 十 2100 


十 126 | 十 232 | 十 330 | 十 490 | 十 595 | 十 740 | 十 920 | 十 1100| 十 1450| 十 1850| 十 2400 


== 
+132 | +252 | +360 | +540 | +660 | +820 | 十 1000| 十 1250| 十 1600| 十 2100| 十 2600 
十 600 





十 47 | 十 54 | 十 63 | +73. [уж 98! |с 136 [+188 






































































































+660 | | | 

十 740 

кө] == 
0 0 +34 +56 | +100 шд [аз т. | 


十 470 | 十 680 | 十 1050 | 
250 | +520 | +780 | 十 1150 
十 260 | 十 580 | 十 840 | 十 1300 
十 300 | 十 640 | 十 960 | 十 1450 
0 0 十 48 | 十 78 | 十 140 

十 720 | 十 1050| 十 1600 


十 820 | 十 1200| 十 1850 


аю | +900 элзар зоо Ee 


十 440 | 十 1000| 十 1500| 十 2300 
0 0 +68 | +110 | +195 
не 十 1650| 十 2500 


十 1250| 十 1900| 十 2900 


十 580 | 十 1400| 十 2100| 十 3200 








0 0 十 40 | 十 66 | 十 120 




















0 0 +Е58 | +92 |170 




















0 0 +76 | +135 | +240 
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附 表 3 ”和 孔 的 基本 偏差 数 
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基本 尺寸 






























































40 | 50 | 十 320| 十 180| 十 130 
50 | 65 | 十 340| 十 190| 十 140 2 лди k 
65 十 360| 十 200| 十 150 i 


Ç F m 2 El 
mm) 
所 有 标准 公差 等 级 IT6 ттт [тв [єп >IT8 <пф{>пв 
жж A | в | c Ten pTyEjJE | z H | JS 1 | K 
з |+270|+140| +60 | 十 34| 十 20| 十 14| 十 10| +6 0 十 | +4 [+6 [о 
3 | 6 | 十 270| 十 140| 十 70 | 十 46| 十 30| 十 20| 十 14| 十 10| 0 十 5 | +6 | 十 10|=-1+A 
6 | 10 | 十 280| 十 150| 十 80 | 十 56| 十 40| 十 25| 十 18| 十 13 0 | |+5]+8|+12[—1+А 
10 | 14 
+290 |-+150] +95 十 50| 十 32 十 16 0 +6 |+10|+15|-1+4 
14 | 18 us 
18 | 24 
24 | зо +300|+160| +110 +65| +40 +20 +8 |+12|+20 РД 
зо | 40 | 十 310| 十 170| 十 120 
| | 上 80| 十 50 +% +10|+ мна A 


88.2 
+13]|-18 +|-на 














во |100| +380|+22o|+ 170 | 
100|120| 十 410| 十 240| 十 180 ше ш R 
тене Еее 

140 | 160 | 十 520| 十 280| 十 210 十 14 引 十 85 43 
160|180 F310| +230 
180 | 200 | +660|+340| +240 


200 | 225 | +740 | +380| +260 +170+ 100 +50 +15| 0 
225 | 250 | 十 820| 十 420| 十 280 












































十 22| 十 30 

















































































































ж 
щ 
Е 
цу 
250 |280 十 480| 十 300 É 
190-110 +56 十 17| 0 +25|+36|+55|—4+A 
280 |315 | 十 1050| 十 540| 十 330 = 
315 | 355 |+1200 + 600| +360 ш 
—++210+ 125 +62 +18| 0 ?| 十 29| 十 39| 十 60|-4+A 
355 | 400 |F 1350 +680| +400 j Q 
400 | 450 [+1500 +760| +440 Ë 
[450 +1500 +230+ 135 +68 +20| 0 | |+33|+43|+66|—5+A 
450 | 500 |+1650/+840| +480 | > 
зш - +230+ 145 +76 +22| 0 " 0 % 
630 | 710 E 
|710] +80 +24| 0 0 3 
710 |800 а 
800 |900 
+86 +26| 0 0 34 
900 |1000 | 
1000[1120 
+98 十 28| 0 0 % 
1120|1250 
1250|1400 ЖА 
+110 30| 0 0 % 
14001600 | 
1600|1800 
十 430 十 240| +120 +32| 0 0 58 
1800| 2000 
2000|2240 
十 480 十 260| +130 十 34| 0 0 % 
2240|2500 
2500|2800 
十 520 十 290| 十 145 +38| 0 0 % 
2800|3150 j 






































Ж:1. 基本 尺寸 小 于 或 等 于 Imm 时 ,基本 偏差 A 和 B 及 大 于 IT8 的 N 均 不 采用 。 
2. AŽ ]Ј5 Æ JSI, # In 值 数 是 奇数 , 则 取 偏差 一 士 (IT 一 1D)/2。 
3. 对 于 小 于 或 等 于 IT8 H K.M.N 和 小 于 或 等 于 IT7 的 P 至 ZC, 所 需 人 值 从 表 内 夺 侧 选取 。 例 如 ;18mm £ 30mm ft КТ: 
4. 特殊 情况 :250mm 至 315mm 段 的 M6, ES=— 9pm #— llum), 
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值 (摘自 GB/T 1800. 3 一 1998) um 














Afi 





标准 公差 等 级 大 于 IT7 标准 公差 等 级 
V Y | Z | ZA 



























































































一 385 
一 425 





















































在 大 于 1T7 的 相应 数值 上 增加 一 个 A (Ë 






































135 
































A=8pum, ff vA ES 二 一 2 十 8pm;18mm £ 30mm 段 的 S6:A 二 4ym, 所 以 ES 二 一 35 十 4 二 一 31pm。 
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附 表 4 ”优先 配合 中 轴 的 极限 偏差 (摘自 GB/T 1800. 4 一 1999) um 
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附 表 5 ”优先 配合 中 孔 的 极限 偏差 (摘自 GB/T 1800. 4 一 1999) ит 


基本 尺寸 公 £ 带 

































































































































































附 表 6 


公差 等 级 的 应 用 





Е 


公差 等 级 (IT) 








— 
Е | ШО LNA в 17 | 18 


| 





量 块 








量规 








配合 尺寸 








特别 精密 
零件 的 配合 









非 配合 尺寸 


(大 制造 公差 ) 















原材料 公差 


公差 等 级 




















附 表 7 


应 用 条 件 说 明 



































公差 等 级 的 应 用 举例 
应 用 举例 





IT01 


用 于 特别 精密 的 尺寸 传递 基准 


特别 精密 的 标准 量 块 





ITO 


用 于 特别 精密 的 尺寸 传递 基准 
及 字 航 中 特别 重要 的 个 别 精 密 配 
алт 


特别 精密 的 际 准 量 块 ;个 别 特别 重要 的 精密 机 械 零 件 
尺寸 。 校 对 检验 IT6 级 轴 用 量规 的 校对 量规 





ITI 


用 于 精密 的 尺寸 传递 基准 、 高 精 
密 测量 工具 、 特 别 重 要 的 极 个 别 精 
密 配合 尺寸 


高 精密 标准 量规 ;校对 险 验 IT7 至 IT9 级 轴 用 量规 的 
校对 量规 ;个 别 特别 重要 的 精密 机 械 零 件 尺 寸 





IT2 


用 于 高 精密 的 测量 工具 、 特 别 重 
要 的 精密 配合 尺寸 


检验 IT6 至 IT? 级 工件 用 量规 的 尺寸 制造 公差 ,校对 
检验 IT8 至 IT11 级 轴 用 量规 的 校对 量规 ;个 别 特别 重 
要 的 精密 机 械 零 件 的 尺寸 





IT3 


用 于 精密 测量 工具 .小 尺寸 零件 
的 高 精度 的 精密 配合 及 与 C 级 滚 
动 轴承 配合 的 轴 径 和 外 壳 孔 径 


检验 IT9 至 IT11 级 工件 用 量规 和 校对 检验 IT9 至 
ІТІЗ 级 轴 用 量规 的 校对 量规 ;与 特别 精密 的 C 级 滚动 轴 
承 内 环 孔 (直径 至 100mm) 相 配合 的 机 床 主轴 ,精密 机 械 
和 高 速 机 械 的 轴 径 ;与 C 级 向 心 球 轴承 外 环 外 径 相 配合 
的 外 过 孔径 ;航空 工业 及 航海 工业 中 导航 仪器 上 特别 精 
密 的 个 别 小 尺寸 零件 的 精密 配合 





IT4 





用 于 精密 测量 工具 、 高 精度 的 精 
密 配 合 和 C 级 、D 级 滚动 轴承 配合 
的 轴 径 和 外 壳 和 孔径 


检验 IT9 至 IT12 级 工件 用 量规 和 校对 IT12 至 IT14 级 
轴 用 量规 的 校对 量规 与 C 级 轴承 孔 ( 孔 径 大 于 100mm 
时 ) 及 与 D 级 轴承 孔 相配 合 的 机 床 主轴 、 精 密 机 械 及 高 速 
机 械 的 轴 径 ;与 C 级 轴承 相配 的 机 床 外 壳 孔 ;柴油机 活塞 
销 及 活塞 销 座 孔 径 ;高 精度 (1 级 至 4 级 ) 齿 轮 的 基准 孔 或 





轴 径 ;航空 及 航海 工业 用 仪器 中 特殊 精密 的 孔径 
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一 


公差 等 级 


ITS 


应 用 条 件 说 明 


( 续 表 ) 
应 用 举例 





用 于 机 床 、 发 动机 和 仪表 中 特别 
重要 的 配合 ,在 配合 公差 要 求 很 
小 ,形状 精度 要 求 很 高 的 条 件 下 ， 


这 类 公差 等 级 能 使 配合 性 质 比 较 
稳定 , 它 对 加 工 要 求 较 高 ,一 般 机 
械 制 造 中 较 少 应 用 





检验 IT11 至 IT14 级 工件 用 量规 和 校对 IT14 至 1T15 
级 轴 用 量规 的 校对 量规 ;与 D 级 滚动 轴承 相配 合 的 机 床 
箱 体 孔 ;与 下 级 滚动 轴承 孔 相 配合 的 机 床 主轴 , 精 密 机 
械 及 高 速 机 械 的 轴 径 ;机 床 尾 架 套 简 ,高 精度 分 度 盘 轴 
径 ; 分 度 头 主轴 精密 丝 杆 基准 轴 径 ;高 精度 镜 套 的 外 径 
等 ;发 动机 中 主轴 的 外 径 ,活塞 销 外 径 与 活塞 的 配合 ; 精 
密 仪 器 中 轴 与 各 种 传动 件 轴承 的 配合 ;航空 ` 航 海 工 业 
中 ,仪表 中 重要 的 精密 孔 的 配合 ;5 级 精度 齿轮 的 基准 孔 
及 5 级 .6 级 精度 齿轮 的 基准 轴 





ІТ6 


广泛 用 于 机 械 制 造 中 的 重要 配 
合 ,配合 表面 有 较 高 均匀 性 的 要 
求 , 能 保证 相当 高 的 配合 性 质 ,使 
用 可 靠 


检验 IT12 至 IT15 级 工件 用 量规 和 校对 IT15 至 IT16 
级 轴 用 量规 的 校对 量规 :与 下 级 滚动 轴承 相配 合 的 外 壳 
孔 及 与 滚 子 轴 承 相 配合 的 机 床 主轴 轴 径 ;机 床 制造 中 ， 
装配 式 青铜 蜗轮 、 轮 壳 外 径 安装 齿轮 .蜗轮 、 联 轴 器 、 皮 
带 轮 .凸轮 的 轴 径 ;机 床 丝 杆 支承 轴 径 、 和 矩形 花 键 的 定 心 
直径 . 摇 臂 钻床 的 立柱 等 。 机 床 夹具 的 导向 件 的 外 径 斥 
才 ; 精 密 仪器 .光学 仪器 .计量 仪器 中 的 精密 轴 ; 航 空 АЛ 
海 仪器 仪表 中 的 精密 轴 ;无 线 电 工业 .自动 化 仪表 .电子 
仪器 ,如 邮电 机 械 中 的 特别 重要 的 轴 ; 手 表 中 特别 重要 
的 轴 ; 导 航 仪器 中 主 罗 经 的 方位 轴 、 微 电机 轴 、 电 子 计算 
机 外 围 设备 中 的 重要 尺寸 ;医疗 器 械 中 牙科 直 车 头 中 心 
齿 轴 及 X 线 机 齿轮 箱 的 精密 轴 等 ; 缝 幼 机 中 重要 轴 类 斥 
十 ;发 动机 中 的 汽缸 套 外 径 、 曲 轴 主 轴 径 .活塞 销 . 连 杆 
衬 套 、 连 杆 和 轴瓦 外 径 等 ;6 级 精度 齿轮 的 基准 孔 和 7 
级 .8 级 精度 齿轮 的 基准 轴 径 ,以 及 特别 精密 (1 级 、2 级 
精度 ) 齿 轮 的 顶 圆 直径 





TEZ 








应 用 条 件 与 IT6 相 类 似 , 但 它 要 
求 的 精度 可 比 IT6 稍 低 一 点 ,在 一 
般 机 械 制 造 业 中 应 用 相当 普遍 





检验 IT14 至 IT16 级 工件 用 量规 和 校对 IT16 级 轴 用 
量规 的 校对 量规 ,机床 制造 中 装配 式 青铜 蜗轮 轮 缘 孔 
径 、 联 轴 器 皮带 轮 .凸轮 等 的 孔径 .机 床 卡 盘 座 孔 、 摇 臂 
EK DR HO REEF FL .车 床 丝 杆 的 轴承 孔 等 ;机床 夹 头 导向 件 
的 内 孔 ( 如 固定 钻 套 、 可 换 钻 套 、 衬 套 、 锐 套 等 ); 发 动机 
中 的 连 杆 孔 、 活 塞 孔 、 贸 制 螺栓 定位 孔 等 ;纺织 机 械 中 的 
重要 零件 ;印染 机 械 中 要 求 较 高 的 零件 ;精密 仪器 、 光 学 
仪器 中 精密 配合 的 内 和 孔 ; 手 表 中 的 离合 杆 压 簧 等 ;导航 
仪器 中 主 罗 经 过 底座 孔 、 方 位 支架 孔 ; 医 疗 机 械 中 牙科 
直 车 头 中 心 齿轮 轴 的 轴承 孔 及 X 线 机 齿轮 箱 的 转盘 和 孔 ; 
电子 计算 机 、 电 子 仪器 仪表 中 的 重要 内 和 孔 ; 自 动 化 仪表 
中 的 重要 内 孔 ; 缝 幼 机 中 的 重要 轴 内 孔 零 件 ; 邮 电机 械 
中 的 重要 零件 的 内 孔 ;7 级 、8 级 精度 齿轮 的 基准 孔 和 9 
级 、10 级 精密 齿轮 的 基准 轴 
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(2%) 
应 用 举例 





三 -站 


ІТ8 


用 于 机 械 制 造 中 属 中 等 精度 ;在 
仪器 ,仪表 及 钟表 制造 中 ,由 于 基 
本 尺寸 较 小 ,所 以 属 较 高 精度 范 
畴 ;在 配合 确定 性 要 求 不 太 高 时 ， 
是 应 用 较 多 的 一 个 等 级 。 尤 其 是 
在 农业 机 械 \ 纺 织 机 械 、 印 染 机 械 ， 
缝 纪 机 、 医 疗 器 械 中 应 用 最 广 


| МЕ 


— 


检验 IT16 级 工件 用 量规 ,轴承 座 衬 套 沿 宽度 方向 的 
尺寸 配合 ;手表 中 跨 齿 轴 、 棘 爪 氢 针 轮 等 与 夹板 的 配合 ; 
无 线 电 仪表 工业 中 的 一 般配 合 ;电子 仪器 仪表 中 较 重 要 
的 内 孔 ; 计 算 机 中 变数 齿轮 孔 和 轴 的 配合 。 医 疗 器 械 中 
牙科 车 头 钻头 套 的 孔 与 车 针 柄 部 的 配合 ;导航 仪器 中 主 
罗 经 粗 刻度 盘 孔 月 牙 形 支架 与 微 电 机 汇 电 环 孔 等 ;电机 
制造 中 铁 芯 与 机 座 的 配合 ;发 动机 活塞 油 环 槽 宽 . 连 杆 
轴瓦 内 径 、 低 精度 (9 至 12 级 精度 ) 齿 轮 的 基准 孔 和 11 
至 12 级 精度 齿轮 的 基准 轴 ,6 至 8 级 精度 齿轮 的 项 圆 





Т9 


应 用 条 件 与 IT8 相 类 似 , 但 要 求 
精度 低 于 IT8 时 用 


机 床 制 造 中 轴 套 外 径 与 孔 , 操 纵 件 与 轴 、 空 转 皮带 轮 
与 轴 、 操 纵 系统 的 轴 与 轴承 等 的 配合 ;纺织 机 械 、 印 刷机 
械 中 的 一 般配 合 零件 ;发 动机 中 机 油泵 体内 孔 、 气 门 导 
管内 孔 、 飞 轮 与 飞轮 套 、 圈 衬 套 、 混 合 气 预 热 阀 轴 、 汽 缸 
盖 孔 径 、 活 塞 槽 环 的 配合 等 ;光学 仪器 、 自 动 化 仪表 中 的 
一 般配 合 ;手表 中 要 求 较 高 零件 的 未 注 公 差 尺寸 的 配 
合 ; 单 键 连接 中 键 宽 配 合 尺 寸 ;打字 机 中 的 运动 件 配 
合 等 





IT10 


应 用 条 件 与 IT9 相 类 似 ,但 要 求 
精度 低 于 IT9 时 用 


电子 仪器 仪表 中 支架 上 的 配合 ;导航 仪器 中 绝缘 衬 套 
孔 与 汇 电 环 衬 套 轴 ; 打字机 中 锦 合 件 的 配合 尺寸 ,闹钟 
机 构 中 的 中 心 管 与 前 夹板 ; 轴 套 与 轴 ; 手 表 中 尺寸 小 于 
18mm 时 要 求 一 般 的 末 注 公差 尺寸 及 大 于 18mm 要 求 较 
高 的 未 注 公 差 尺寸 ;发 动机 中 油封 挡 圈 孔 与 曲轴 皮带 
轮 载 





ITL 


用 于 配合 精度 要 求 较 粗糙 ,装配 
后 可 能 有 较 大 的 间隙 。 特 别 适 用 
于 要 求 间隙 较 大 , 且 有 显著 变动 而 
不 会 引起 危险 的 场合 


机 床上 法 兰 盘 止 口 与 孔 、 滑 块 与 滑 移 齿轮 `. 凹 槽 等 : 农 
业 机 械 、 机 车 车 厢 部 件 及 冲压 加 工 的 配合 零件 ;钟表 制 
造 中 不 重要 的 零件 ,手表 制造 用 的 工具 及 设备 中 的 末 注 
公差 尺寸 ;纺织 机 械 中 较 粗 糙 的 活动 配合 ;印染 机 械 中 
要 求 较 低 的 配合 ;医疗 器 械 中 手术 刀片 的 配合 ;磨床 制 
造 中 的 螺纹 连接 及 粗糙 的 动 连接 ;不 作 测量 基准 用 的 齿 
轮 项 圆 直 径 公 差 





ІГ12 


配合 精度 要 求 很 粗糙 ,装配 后 有 
很 大 的 间隙 ,适用 于 基本 上 没有 什 
么 配合 要 求 的 场合 ;要 求 较 高 未 注 
公差 尺寸 的 极限 偏差 


非 配合 尺寸 及 工序 间 尺 寸 ; 发 动机 分 离 杆 ;手表 制造 
中 工艺 装备 的 未 注 公 差 尺 寸 ;计算 机 行业 切削 加 工 中 末 
注 公 差 尺 寸 的 极限 偏差 ;医疗 器 械 中 手术 刀 柄 的 配合 ; 
机 床 制造 中 扳手 孔 与 扳手 座 的 连接 





IT13 


应 用 条 件 与 IT12 相 类 似 
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非 配合 尺寸 及 工序 间 尺 寸 ,计算 机 、 打 字 机 中 切削 加 
工 零 件 及 圆 片 孔 、 二 孔 中 心 距 的 未 注 公 差 尺 十 


( 续 表 ) 

















公差 等 级 应 用 条 件 说 明 应 用 举例 
о 
在 机 床 AE „ЖЕЗ В Ш AET, E Л, E 28. 
rod 用 于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺 | MAR EA ЙЕ, ET R ФР Ж.Н ITE E 
寸 链 中 的 尺寸 机 ,造纸 与 纺织 机 械 等 工业 中 对 切削 加 工 零 件 未 注 公 差 
ela una h FE PETA 
в) 用 于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺 冲压 件 . 木 摸 铸 造 零 件 、. 重 型 机 床 制造 , 当 尺 十 大 于 
寸 链 中 的 尺寸 3150mm 寸 的 未 注 公差 尺寸 
一 
打字 机 中 浇铸 件 尺寸 ;无 线 电 制造 中 箱 体外 形 尺 寸 ; 
ТИМ 用 于 非 配合 尺寸 及 不 包括 在 尺 | 手术 器 械 中 的 一 般 外 形 尺寸 公差 ; 压 弯 延伸 加 工 用 尺 
寸 链 中 的 尺寸 寸 ; 纺 织 机 械 中 木 件 尺寸 公差 ;塑料 零件 尺寸 公差 ; 木 模 
d 制造 和 自由 锻造 时 用 
用 于 非 配 合 尺寸 及 不 包括 在 尺 
IT17 Ў 尺寸 公 一 般 外 形 尺 寸 公 
寸 链 中 的 尺寸 塑料 成 型 尺寸 公差 ;手术 器 械 中 的 一 般 外 形 尺寸 公差 
| 
用 于 非 配 合 尺寸 及 不 包括 在 尺 
IT18 BEJ 尺寸 用 公 
十 链 中 的 尺寸 АЕРДЕ 








_— ji | Lë —_————— ———b..s s ———- u 


， 附 表 8 各 种 基本 偏差 的 应 用 
配合 | 基本 偏差 特点 及 应 用 实例 


| 
a( A) 可 得 到 特别 大 的 间隙 ,应 用 很 少 。 主 要 用 于 工作 时 温度 高 、 热 变形 大 的 零件 的 配合 ， 
Ë b(B) 如 发 动机 中 活塞 与 缸 套 的 配合 为 H9/a9 








可 得 到 很 大 的 间隙 ,一 般 用 于 工作 条 件 较 差 ( 如 农业 机 械 ) .工作 时 受 力 变形 大 及 装 
cCC) 配 工艺 性 不 好 的 零件 的 配合 。 也 适用 于 高 温 工 作 的 间隙 配合 ,如 内 燃 机 排 气 阀 杆 与 导 
管 的 配合 为 H8/c7 


(Тї 5 IT7—IT11 XW , 18 JH T 2 Es B) |a] Bt Ro САН 30 D еН Е Б Rh hg o ЙО, ЖК. 


Їн] d(D) 寸 滑动 轴承 与 轴 径 的 配合 (如 涡轮 机 球磨 机 等 的 滑动 轴承 )。 活 塞 环 与 活塞 槽 的 配合 
可 用 H9/d9 








与 IT6~IT9 对 应 ,具有 明显 的 间隙 ,用 于 大 跨 距 及 多 支点 的 转轴 与 轴承 的 配合 ,高 速 、 
重 载 的 大 尺寸 轴 与 轴承 的 配合 ,如 大 型 电动 机 、 内 燃 机 的 主要 轴承 处 的 配合 为 H8/e7 


e(E) 


m A = 





多 与 IT6~IT8 对 应 ,用 于 一 般 转动 的 配合 , 受 温度 影响 不 大 、 采 用 普通 润滑 油 的 轴 
与 滑动 轴承 的 配合 ,如 齿轮 箱 、 小 电动 机 、 泵 等 的 转轴 与 滑动 轴承 的 配合 为 H7/f6 


СЕ) 





多 与 IT5 IT6 IT7 对 应 ,形成 配合 的 间隙 较 小 ,用 于 轻 载 精密 装置 中 的 转动 配合 ,用 
于 插销 的 定位 配合 , 滑 阀 、 连 杆 销 等 处 的 配合 , 钻 套 孔 多 用 G 





多 与 IT4~IT11 对 应 。 广 泛 用 于 无 相对 转动 的 间隙 配合 、 一 般 的 定位 配合 。 若 没有 
温度 .变形 的 影响 也 可 用 于 精密 滑动 轴承 ,如 车 床 尾 座 孔 与 顶尖 套 简 的 配合 为 H6/h5 


А 
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配合 | 基本 偏差 


( 续 表 ) 
特点 及 应 用 实例 





js(JS) 


多 用 于 IT1~IT7 具有 平均 间 耻 的 过 渡 配 合 ,用 于 略 有 过 盈 的 定位 配合 ,如 联 轴 节 、 
齿 圈 与 轮 坑 的 配合 ,滚动 轴承 外 圈 与 外 壳 孔 的 配合 多 用 了 ]S7 ,一般 用 手 或 木 攀 装 配 





k(K) 


多 用 于 IT4 一 TI7 平均 间隙 接 近 零 的 配合 ,用 于 定位 配合 。 如 滚动 轴承 的 内 、 外 圈 分 
别 与 轴 径 、 外 壳 孔 的 配合 ,用 木 析 装配 








m(M) 


mb а = ë 


多 用 于 IT4~IT7 FHIAR Ка Е Ж ze {у 00 ña , ШЙ $ Ag 3 Ж 28 AJ 
轮 载 的 配合 为 H7/m6 





n(N) 





多 用 于 IT4 一 1T7 平均 过 盈 较 大 的 配合 ,很 少 形 成 间隙 。 用 于 加 键 传递 较 大 转 矩 的 
配合 ,如 冲床 上 齿轮 与 轴 的 配合 ,用 析 子 或 压力 机 装配 





p(P) 


ИЕЛ ñor, H6 或 HT ЮИ. НЕ 的 孔 形成 过 渡 配合 。 碳 
钢 和 铸铁 制 零 件 形成 的 配合 为 标准 压 和 人 配合 ,如 绞车 的 绳 轮 与 齿 圈 的 配合 为 H7/p6。 
合金 钢 制 零件 的 配合 需要 小 过 航 时 可 用 p( 或 P) 





(В) Т 用 于 传递 大 转 矩 或 受 冲 击 负荷 而 需要 加 键 的 配合 ,如 蜗轮 与 轴 的 配合 为 H7/r6, 


H8/r8 配合 在 基本 尺寸 二 100mm 时 ,为 过 渡 配 合 





s(S) 








用 于 钢 和 和 铸铁 零件 的 永久 性 和 半 永 久 性 结合 ,可 产生 相当 大 的 结合 力 ,如 套 环 压 的 
轴 、 阀 座 上 用 H7/s6 配合 





m а F ğ 





СТ) 





用 于 钢 和 铸铁 制 零件 的 永久 性 结合 ,不 用 键 可 传递 扭矩 , 需 用 热 套 法 或 冷 轴 法 装配 。 
如 联 轴 器 与 轴 的 配合 为 H7/t6 









用 于 大 过 和 盈 配合 ,最 大 过 盈 需 验算 。 用 热 套 法 进行 装配 ,如 火车 轮 载 和 轴 的 配合 为 
H6/u5 






附 表 9 ”优先 配合 选用 说 明 




















优先 配合 
说 — H 

基 孔 制 | 基 轴 制 

HI | CHO | 间 阶 非常 大 ,用 于 很 松 .转动 很 慢 的 动 配合 

нә D9 间隙 很 大 的 自由 转动 配合 ,用 于 精度 非 主要 要 求 时 ,或 有 大 的 温度 变化 ,高 转速 

d9 h9 或 大 的 轴 颈 压力 时 

H8 F8 间隙 不 大 的 转动 配合 ,用 于 中 等 转速 与 中 等 轴 颈 压力 的 精确 转动 ,也 用 于 装配 

f7 h7 较 容 易 的 中 等 定位 配合 

H7 G7 间隙 很 小 的 滑动 配合 ,用 于 不 希望 自由 转动 ,但 可 自由 移动 和 滑动 并 精密 定位 

g6 h6 时 ,也 可 用 于 要 求 明确 的 定位 配合 











说 明 


( 续 表 ) 











均 为 间隙 定位 配合 ,零件 可 自由 装 拆 ,而 工作 时 ,一 般 相对 静止 不 动 ,在 最 大 实 
体 条 件 下 的 间隙 为 零 ,在 最 小 实体 条 件 下 的 间隙 由 公差 等 级 决定 





过 渡 配 合 , 用 于 精密 定位 





| IEMA ЖЕ ft E i BEK L A НО SE 88 98 ¿E (0 





达到 部 件 的 刚性 及 对 中 性 要 求 


区 过 到 定 位 配合 即 小 过 一 配合 ,用 于 定位 精度 特别 重要 时 。 能 以 最 好 的 定位 精度 





中 等 压 人 配合 ,适用 于 一 般 钢 件 或 用 于 薄 壁 件 的 冷 缩 配 合 ,用 于 铸铁 件 可 得 到 


最 紧 的 配合 





] 








压 人 配合 适用 于 可 以 承受 高 压 入 力 的 零件 ,或 不 宜 承 受 大 压 和 人 力 的 冷 缩 配合 


附 表 10 ”表面 粗糙 度 的 表面 特征 、 加 工 方法 及 应 用 





























表面 微观 特性 R.Cum) | R,Cum) 加 工 方法 应 用 举例 
1 | 
半成品 粗 加 工 过 的 表面 、 非 配 
№. 
| ил е кем WE LO. Rk. | 合 的 加 工 表面 ,如 端面 、 倒 角 、 钼 
表面 PENR 77 L 齿轮 或 带 轮 侧面 、 键 槽 底面 、 
垫圈 接触 面 等 
2} Д | 
轴 上 不 安装 轴承 .齿轮 处 的 非 
可 见 加 工 痕迹 | <o | <o шоола 配合 表面 ; 紧 固件 的 自由 装配 表 
面 , 轴 和 和 孔 的 退 刀 槽 等 
半 l= L А 
光 半 精 加 工 表面 , 箱 体 、 支 架 、 盖 
表 微 见 加 工 痕迹 <5 <20 Ж иа. ` | 面 、 套 简 等 和 其 他 零件 结合 而 无 配 
面 De 合 要 求 的 表面 ;需要 发 蓝 的 表面 等 
Tr - 
看 不 清 加 工 | ‚. | ш. ВЕ. В. Ж. | ”接近 于 精 加 工 表面 , 箱 体 上 安装 
痕迹 йг J RARE И ЖЕ ЖЕЛ TE ГЕП T fE ET 


. HHI ° 


GEK) 
































附 表 11 





铸铁 的 种 类 、 牌 号 和 应 用 


应 





表面 微观 特性 К„(ит) | К, (рт) 加 工 方法 应 用 举例 
圆柱 销 、 圆 锥 销 ; 与 滚动 轴承 
可 辨 加 工 痕 =. в. ж.н. 
Ф 1. 25 <6.3 ши жЕ 配合 的 表面 ; 卧 式 车 床 导 轨 面 ; 
уй | 内 、 外 花 键 定 心 表面 等 
_ 
} 要 求 配合 性 质 稳 定 的 配合 表 
微 辨 加 工 痕 、 磨 、 
| Q. M OR. 8. h чне елки 
迹 方向 ЖЕ 
件 ; 较 高 精度 车 床 的 导轨 面 
Ja 
PANAT МАА 
"укмы 0.882 | 326 精 磨 , 斑 磨 、 研 磨 | 面 ;发 动机 曲轴 .凸轮 轴 工 作 表 
: 面 ;高 精度 齿轮 齿 面 
精密 机 床 主轴 绒 表 面 、 一 般 量 
Гат 
暗 光泽 面 <0.16 | od Кыа ыды та Ж Т. fE Ж; X А Ж.Д 
塞 销 表面 等 
极 
光 亮光 泽 面 <0. 08 <0. 4 p= 
i mm aaa. | PATUR EAD T R g 
表 SIR 承 的 滚珠 ,高压 油泵 中 柱 塞 和 柱 
面 镜 状 光泽 面 <0.04 0.2 kriy 
高 精度 量 仪 . 量 块 的 工作 表 
<0. 01 <0. 05 $ 
иш la | н ы ш ыиы 





用 





机 床 中 受 轻 负荷 .磨损 无 关 重要 的 铸件 ,如 托盘 、 盖 、 单 、 手 


轮 、 把 手 . 重 锤 等 形状 简单 且 性 能 要 求 不 高 的 零件 





HT150 


承受 中 等 弯曲 应 力 , 摩 擦 面 间 压强 高 于 500kPa 的 铸件 ,如 多 


数 机 床 的 底座 ;有 相对 运动 和 磨损 的 零件 ,如 溜 板 . 工 作 台 W 
车 中 的 变速 箱 . 排 气管 、. 进 气管 等 





灰 铸铁 
GB/T 9439—1988 


НТ200 


承受 较 大 弯曲 应 力 ERER T Ж PE BJ 68 E , ШИЛ, Жз Е. 27 


3.40 481.4 а чт NLK ЖЯ 
A. KAE UI е а t 40 3 





HT250 


炼 钢 用 轨道 板 ` “Chr Ж, 14 30 ‚Л K sr ЖЕ ` 18 46 $Ë ЖЛ ЖЖ 


F K 32 Ik WW Rš k ЖЖ, ЖК 





HT300 


承受 高 弯曲 应 力 、 拉 应 力 ,要 求 保 持 高 度 气 密 性 的 铸件 ,如 重型 


机 床 床 身 、 多 轴 机 床 主轴 箱 \ 卡 盘 齿 轮 、 高 压 液压 饶 、 泵 体 、 阀 体 等 








“ 1З ° 


HT350 





轧钢 滑板 、 辊 子 、 炼 焦 柱 塞 、 齿 轮 、 支 承 轮 座 、 挡 轮 座 等 


( 续 表 ) 


аера еее 


种 类 牌 号 应 用 


QT400—18 | “韧性 高 ,低温 性 能 较 好 ,具有 一 定 的 耐 蚀 性 。 用 于 制作 汽车 
[| 拖拉 机 中 的 驱动 桥 壳 体 、 离 合 器 壳 体 、 差 速 器 壳 体 、 减 速 器 壳 
QT400 一 15 | 体 ,16 一 64 个 大 气压 阀门 的 阀 体 、 阀 盖 等 


QT450 一 10 具有 中 等 的 强度 和 韧性 ,用 于 制作 内 燃 机 中 液压 泵 齿轮 、 汽 
球墨 铸 体 | QT500 一 7 808 iki KEATEN EERTSE 


св/т1306 221988 Кы е 具有 较 高 的 强度 . 耐 磨 性 及 一 定 的 韧性 。 用 于 制作 部 分 机 床 


QT700 一 2 的 主轴 ,内燃机 、 空 压 机 ,冷冻 机 、 制 氧 机 和 和 泵 的 曲轴 : 饶 体 、 饶 
QT800 一 2 | 套 等 

具有 高 强度 , 耐 磨 性 、 较 高 的 弯曲 疲劳 强度 。 用 于 制作 内 燃 
| 机 中 的 凸轮 轴 , 拖 拉 机 的 减速 齿轮 ,汽车 中 的 螺旋 锥 齿轮 等 


надо Сов | 黑心 可 外 铸铁 比 灰 狼 铁 强度 高 ,塑性 和 韧性 更 好 ,可 承受 六 
击 和 扭转 负荷 ,具有 良好 的 耐 蚀 性 ,切削 性 能 良好 。 用 于 制作 
薄 壁 乱 件 ,多 用 于 机 床 零 牛 ,运输 机 械 零 件 、. 升 降 机 械 零 件 、 管 
道 配 件 , 低 压 阀门 等 





= 











QT900—2 





EY 


КТНЗ50— 10 





ү 
KTZ450—06 a 
可 锻 铸 铁 үк ge = Fk DG Tk BT tE И Ek BJ 9B }Е BJ PE Ш.Ж ТУ T B PE R RA 28 , {Н ЖЩ 


tuy IS Ez ua ДЕВА ИРЕР ETAR TIER, 可 替代 
有 色 合金 、 低 合金 钢 及 低 、 中 碳 钢 制作 较 高 强度 和 耐 磨 性 的 


KTZ650 一 02 
零件 


KTZ700 一 02 





KTB400 05 白 心 可 锻 铸 铁 由 于 工艺 复杂 ,生产 周期 长 ,人 性 能 较 差 ,国内 在 
KTB450 一 07 机 械 工业 中 较 少 应 用 ,一 般 仅 限于 薄 壁 件 的 制造 








附 表 12” 碳 素 结构 钢 的 种 类 、 牌 号 和 应 用 
种 类 牌 号 应 用 





低 夏 铸 钢 , 茹 性 及 亨 性 均 好 , 们 强度 和 硬度 较 低 ,低温 冲击 和 
性 天 ,脆性 转变 温度 低 , 磁 导 、 电 导 性 能 良好 ,焊接 性 好 ,但 铸造 性 
ав, 主要 用 于 受 力 不 大 ,但 要 求 韧性 的 零件 ,ZG200 一 400 用 于 机 
座 电磁 极 盘 \ 变 速 箱 体 等 ;ZG230 一 450 用 于 轴承 盖 、 底 板 、 阅 体 、 
ЕЕЕ ТАТ 


ДИИ AF — E ft E) Pt Ж YB pk , 38, BE FI BE ЛЕ 82 Bs , 9) HU PE B 
нөнүн ba 好 ,焊接 性 尚 可 ,铸造 性 能 比 低 碳 铸 钢 好 。2G270 一 500 应 用 广 

| | 泛 ,如 飞轮 .车 辆 车 钩 .水 压 机 工作 饶 、 机 架 .蒸汽 锤 气 负 ,轴承 座 、 
6310_570 | ЖЖ 8 :20310— 570 用 于 重负 荷 零件 ,如 联 轴 器 ,大 
齿轮 . 币 体 ` 气 缸 、 机 架 、 制 动 轮轴 及 辊 子 竺 


高 碳 铸 钢 ,具有 高 强度 ,高 硬度 及 高 耐 磨 性 ,塑性 、 币 性 低 铸造 
ZG340 一 640 | 性 、 焊 接 性 均 差 ,裂纹 敏感 性 较 大 。 用 于 起 重 运输 机 齿轮 、 联 轴 
器 .齿轮 ,车 轮 . 糠 轮 \ 又 头等 


= 


~ 113 ° 


ZG200— 400 


ZG230— 450 





铸造 碳 钢 ZG270 一 500 











(2%) 





种 类 牌 号 应 Ж 
Q195 有 较 高 的 延伸 率 , 具 有 良好 的 焊接 性 能 和 韧性 ,常用 于 制造 地 
ИШ EMET ALAAN TET E 钢丝 网 屋面 板 、 低 碳 钢丝 、 薄 板 . 焊 
Q215 管 ,拉杆 , 短 轴 , 心 轴 \ 凸 轮 ( 轻 载 ). 吊 钩 .垫圈 ,支架 及 焊接 件 等 





有 一 定 的 延伸 率 和 强度 ,韧性 及 钛 造 性 均 良好 ， 且 易于 冲压 及 
焊接 。 广 泛 用 于 制造 一 般 机 械 零 件 ,如 连 杆 ,拉杆 、 销 轴 \ 螺 丝 .多 
kawa + Ый REE ME (ir. Ж, EAR ЗЕ БИЕ, LAR ME 
Єттї deg | PE AEA 8163888100 A A, TPR ‚ИНИ 38 Бс И 


焊接 性 能 尚好 ,可 用 于 制造 强度 不 高 的 机 械 零 件 ,如 螺栓 , 键 、 
棉 , 揪 杆 、 拉 杆 心 轴 、 转 轴 \ 钢 结构 用 各 种 型 钢 、 条 钢 及 钢板 等 





Q255 





有 较 高 的 强度 ,一 定 的 焊接 性 ,切削 加 工 性 及 塑性 均 较 好 ,可 用 于 
Q275 制造 较 高 强度 要 求 的 零件 ,如 齿轮 心 轴 、 转 轴 、 销 轴 、 链 轮 、 键 .螺母 、 
螺栓 垫圈 , 乔 车 杆 ` 鱼 尾 板 ,农机 用 型 钢 . 异 型钢、 机 架 . 友 齿 等 


АИТУУ FI T r B , Т 
作 各 种 韧性 高 .负荷 小 的 零件 ,如 卡 头 .钢管 垫 片 .垫圈 .摩擦 
РТТ" 
| 母 等 

用 于 受 载 不 大 , 初 性 要 求 较 高 的 零件 ,如 渗 碳 件 ,冲模 锻件 . 紧 固 
15 件 等 ;不 需 热处理 的 低 负载 零件 ,焊接 性 能 较 好 的 中 小 结构 件 ,如 曙 
栓 螺钉 \ 法 兰 盘 ,化 工 容器 、 燕 汽 锅炉 ,小 轴 、 挡 铁 ,齿轮 、 滚 子 等 





10 








制作 负载 不 大 ,但 韧性 要 求 高 的 零件 ,如 拉杆 .杠杆 、 钩 环 、 套 
20 简 、 夹 具 及 衬 垫 、 手 刹车、 蹄 片 .杠杆 轴 、 变 速 叉 、 被 动 齿轮 、 气 门 
挺 杆 ` 凸 轮轴 、 悬 挂 平衡 器 .内 外 衬 套 等 








优质 碳 素 结构 钢 用 于 制作 焊接 构件 以 及 经 锻造 、 热 冲压 和 切削 加 工 , 且 负 荷 
аира 25 0928 P. min + Ah, të B BRAE IR Bp SRAT DE Т" 
拉 机 中 的 横梁 车 架 , 大 梁 、 脚 踏板 等 


用 于 制造 负载 较 大 ,但 截面 尺寸 较 小 的 各 种 机 械 零 们 ,如 轴 
35 销 ` 轴 、 曲 轴 、 横 梁 、 连 杆 , 杠 杆 . 星 轮 、 轮 圈 、 垫 圈 、 圆 盘 、 钩 环 、 螺 
栓 、 螺 钉 、 螺 母 等 


用 于 制造 机 器 中 的 运动 件 , 心 部 强度 要 求 不 高 .表面 耐 磨 性 
好 的 淳 火 零件 及 截面 尺寸 较 小 .负载 较 大 的 调 质 零件 ,应 力 不 
大 的 大 型 正 火 件 , 如 传动 轴 心 轴 \ 曲 轴 、 曲 柄 销 、 辊 子 、 拉 杆 、 连 

杆 、 活 塞 杆 、 齿 轮 、 圆 盘 、 链 轮 等 


适用 于 制造 较 高 强度 的 运动 零件 ,如 空 压 机 、 泵 的 活塞 .蒸汽 


45 透 平 机 的 叶轮 ,重型 及 通用 机 械 中 的 轧 制 轴 、 连 杆 、 蜗 杆 、 齿 条 、 
齿轮 、 销 子 等 


- 114 + 








40 











( 续 表 ) 
种 类 牌 号 应 Ж 


1— 





主要 用 于 制造 动 负荷 .冲击 载荷 不 大 以 及 要 求 耐 磨 性 好 的 机 
50 械 零 件 ,如 锻造 具 轮 、 轴 、 摩 擦 盘 、 机 床 主轴 发 动机 、 曲 轴 、 轧 
辊 ,拉杆 ,弹簧 垫圈 、 不 重要 的 弹簧 等 





主要 用 于 制造 耐 磨 、 强 度 较 高 的 机 械 零 件 以 及 弹性 零件 ,如 
di ` 轮 圈 \ 轧 辊 、 扁 弹簧 等 


一 般 用 于 制造 低 负 荷 的 各 种 零件 ,如 杠杆 、 拉 杆 、 小 轴 、 刹 车 


55 








30Mn 路 板 .螺栓 .螺钉 和 螺母 以 及 农机 中 的 钧 环 链 的 链 环 .刀片 、. 横 

优质 碳 素 结构 钢 向 刹车 机 齿轮 等 

GB/T 699—1988 二 般 用 于 制造 高 耐 磨 性 、 高 应 力 的 零件 ,如 直径 小 于 80mm 
50Mn 的 心 轴 . 齿 轮轴 .齿轮 摩擦 盘 、 板 弹簧 等 ,高 频 梁 火 后 还 可 制造 


火车 轴 、 蜗 杆 、 连 杆 及 汽车 曲轴 等 


用 于 制造 中 等 负载 的 板 弹 簧 ,螺旋 弹簧 ,弹簧 垫圈 、 弹 簧 卡 
环 、 弹 簧 发 条 轻型 汽车 的 离合 器 弹簧 、 制 动弹 簧 .气门 弹簧 以 
65Mn ЖЕРЕ, ЕЙ p ЛЕ BJ WLR Е, hn k S Л ‚5,11 PÉ 
机 切 刀 、 翻 土 板 . 整 地 机 械 圆 般 机床 主 轴 、 机 床 丝 杠 、 弹 簧 卡 
头 、 钢 韧 轨 等 


0 











附 表 13 ”合金 结构 钢 的 种 类 、 牌 号 和 应 用 


种 类 牌 号 应 Ж 


| НЕ ЕЛ БЕРЕ, ЭВ ҮЕ 30 ШЕЙ ТЕ ДЕ, ARTE ЇЙЇ. Ж 
低 。 用 于 制造 低压 锅炉 .造船 .容器 .车 辆 以 及 金属 结构 等 


其 强度 、 韦 性 较 12Mn2 均 有 所 提高 。 主 要 用 于 制作 船舶 、 桥 
梁 、 车 辆 以 及 农机 结构 件 、 普 通 结 构件 等 


用 于 制作 高 中 压 的 石油 化 工 容器 .锅炉 汽 包 、 桥 梁 、 船 舶 .起 
网 重 机 和 较 重负 荷 的 焊接 件 .锅炉 钢管 以 及 载荷 较 大 的 连接 构件 
可 用 于 制作 动 负荷 的 焊接 结构 件 ,如 水 轮机 涡 壳 、 压 力 容 器 、 

“үт | ne еи. Ra изен S 
GB/T 1591—1988 强度 高 ,塑性 及 官 性 好 。 焊 接 性 能 和 冷 热 加 工 性 良好 。 适 刚 
15MnVN “| 于 制作 大 型 船舶 .机 车 车 辆 、 中 高 压 锅炉 、 容 器 、 桥 染 以 及 其 他 
大 型 的 焊接 结构 件 

综合 力学 性 能 良好 ,低温 冲击 韧性 、 冷 冲压 和 切削 加 工 性 、 焊 
16Mn 接 性 都 好 。 广 泛 用 于 桥梁 .船舶 管道. 锅炉、 大 型 容器 、 油 钢 、 
重型 机 械 设备 ,矿山 机 器 、 电 站、 厂房 结构 等 

具有 良好 的 焊接 性 , 冷 热 加 工 性 及 低温 冲击 韧性 ,其 性 能 优 
16MnNb ”| 于 16Mn。 适 用 于 制作 大 型 船舶 .机 车 车 辆 .中 高 压 锅炉 、 容 器 、 
桥梁 以 及 其 他 大 型 的 焊接 结构 件 


| | -一 


• М5 ° 








12MnV 























( 续 表 ) 
应 用 





合金 钢 结构 
GB/T 3077—1988 


用 于 制造 渗 碳 的 小 齿轮 .小 轴 、\ 力 学 性 能 要 求 不 高 的 十 字 头 


pm TER KILE ара ИТЕ 





20Cr 


FAF AAR E JAR 08 8 ‚ЖЕ Н BE RTT ЛУ, SRL НЕ, 
JÒ KRIE БЕ BE Pa BJ 4 Rh ë pk R BAE ЖЕЕ ‚ИШ 8 Ж ‚ЛУН, Е 
塞 销 托盘、 凸轮 ,蜗杆 等 





20CrNi 


用 于 制造 重 载 大 型 重要 的 渗 碳 零件 ,如 花 键 轴 、 轴 、 键 .齿轮 、 
活塞 销 , 也 可 用 于 制造 高 冲击 韧性 的 调 质 零件 





20CrMnTi 


用 于 制造 汽车 拖拉 机 中 的 截面 尺寸 小 于 30mm 的 中 载 或 重 
载 、 冲 山 、 耐 磨 且 高 速 的 各 种 重要 零件 ,如 齿轮 轴 、 齿 圈 、 齿 轮 、 


МА ` 蜗 杆 等 





38CrMoAl 


用 于 制造 高 疲劳 强度 、 高 耐 磨 性 、 较 高 强度 的 小 尺寸 气 化 零 
件 , 如 气缸 套 、 座 套 \ 底 盖 、 活 塞 螺栓 、 检 验 规 . 精 密 磨 床 主轴 、 车 
床 主轴 、 搞 杆 、 精 密 丝 杆 和 齿轮 ,蜗杆 等 





40Cr 


制造 中 速 、 中 载 的 调 质 零件 ,如 机 床 齿轮 、 轴 蜗杆、 花 键 轴 、 
项 针 套 ;制造 表面 高 硬度 耐 磨 的 调 质 表 面 淳 火 零件 ,如 主轴 、 曲 
轴 、 心 轴 、 套 简 、 销 子 . 连 杆 以 及 淳 火 回 火 后 重 载 零件 等 





40CrNi 


用 于 制造 锻造 和 冷 冲压 且 截 面 尺 寸 较 大 的 重要 调 质 件 ,如 连 
杆 \ 圆 盘 、 曲 轴 、 齿 轮 、 轴 螺钉 等 





40MnB 


用 于 制造 拖拉 机 ,汽车 及 其 他 通用 机 器 设备 中 的 中 小 重要 调 质 
零件 ,如 汽车 半 轴 ,转向 轴 , 花 键 轴 、 蜗 杆 和 机 床 主轴 .齿轮 轴 等 





50Cr 


用 于 制造 重 载 . 耐 磨 的 零件 ,如 热 轧 辊 传动 轴 、 齿 轮 、 止 推 环 、 
支承 辊 的 心 轴 、 柴 油 机 连 杆 、 挺 杆 、 拖 拉 机 离合 器 .螺栓 以 及 中 
等 弹性 的 弹簧 等 





合金 弹簧 钢 
GB/T 1222—1984 


60Si2Mn 


制造 截面 尺寸 较 大 的 弹簧 ,如 车 箱 板 得 ,机 车 板 簧 ,缓冲 卷 簧 等 





50CrVA 


主要 用 于 制造 截面 大 、 受 载 大 和 工作 温度 较 高 的 螺旋 弹簧 ,阀门 
HEERE RE ERIE HIT ИАР 35C 的 耐 热 弹簧 等 





жен 


2Сг13 


制作 能 抗 弱 腐蚀 性 介质 、 能 承受 冲击 载荷 的 零件 ,如 汽轮机 
叶片 .水 压 机 阀 、 结 构架 、 螺 栓 、 螺 母 等 





1Cr18Ni9Ti 


用 于 耐酸 容器 及 设备 衬里 、 输 送 管道 等 设备 和 零件 ,如 抗 磁 
仪表 、 医 疗 器 械 





GCr15 


ЖИЗ r ЛУ 353 5 fH z 26 Е CS JEE АЈ F 20mm 的 套 圈 , 直 径 小 
50mm 的 钢 球 ) 及 其 他 各 种 耐 磨 零件 ,如 柴油 机 油泵 油嘴 偶 件 等 








GCr15SiMn 





制造 大 型 . 重 载 滚动 轴承 元 件 , 如 壁 厚 大 于 30mm 的 套 圈 , 直 
径 50—100mm 的 钢 球 等 


附 表 14 ”铸造 铜 合 金 钢 、 铸 造 铝 合金 钢 和 和 铸造 轴承 合金 钢 的 种 类 、 牌 号 及 应 用 





















































合金 种 类 牌号 (代号 ) 应 用 
二 LA 
在 较 高 负荷 .中 等 滑动 速度 下 工作 的 耐 磨 、 耐 腐蚀 零 
ZCuSn5Pb5Zn5 | 件 , 如 轴瓦 、 衬 套 . 抽 套 、 活 塞 、 离 合 器 , 泵 件 压 盖 以 及 蜗 
锡 青 铀 轮 等 
Ls 
用 于 高 负荷 (20MPa 以 下 ) 和 高 滑动 速度 (8m/s) 下 工 
ZCuSn10pb1 
| Fins it mpi Pa MTQ ASS 
= 
З 表面 压力 高 ,又 存在 侧 压力 的 滑动 轴承 ,如 轧辊 、 车 辆 
ZCuPb10Sn10 
铅 青 钢 用 轴承 、 内 燃 机 双 金 属 轴 瓦 以 及 活塞 销 套 、 摩 擦 片 等 
铸造 铜 合金 ZCuPb20Sn5 | 。 高 滑动 速度 的 轴承 及 破碎 机 ` 水 系 、\ 冷 包机 轴承 
GB/T 1176—1987 耐 蚀 . 耐 磨 零件 以 及 形状 简单 的 大 型 铸件 ,如 裤 套 、 齿 
ZCuAl9Mn2 
轮 .蜗轮 
铝 青铜 
Е 要 求 强 度 高 . 耐 磨 、 耐 蚀 的 重型 铸件 ,如 轴 套 、 螺 母 、 蜗 
ZCuAll0Fe3 
=] 轮 以 及 在 250C 以 下 工作 的 管 配件 
— 
—} 55 Е EE , tn 2 ‚ЖЕ, R FAA 
ZCuZn38 
螺母 等 
黄 铜 上 = 
ZCuZn25A6 适用 高 强度 . 耐 磨 零件 ,如 桥梁 支承 板 、 螺 母 .螺杆 、 耐 
一 Fe3Mn3 磨 板 、 滑 块 和 蜗轮 
al! ЖЕ 
适 于 铸造 承受 中 等 负荷 .形状 复杂 的 零件 ,也 可 用 于 
ZAISi7Mg 要 求 高 气 密 性 , 耐 蚀 性 和 焊接 性 能 良好 、 工 作 温 度 不 超 
(ZL101) 过 200C 的 零件 ,如 水 泵 、 仪 表 、 传 动 装置 壳 体 ,汽缸 体 、 
铝 硅 汽化 器 等 
合金 十 
ў 用 于 和 铸造 形状 复杂 、 高 静 载 荷 的 零件 以 及 要 求 焊 接 性 
ZAISi5CulMg 
и 能 良好 . 气 密 性 高 或 工作 温度 在 225C 以 下 的 零件 ,如 发 
动机 的 汽 征 体 ,汽缸 头 ,汽缸 盖 和 曲轴 箱 等 
L жа 
铸造 铝 合 金 ZAlCu5Mn 7 用 于 铸造 工作 温度 为 175C 一 300C 或 室温 下 受 高 负 
GB/T 1173—1986 (ZL201) 荷 .形状 简单 的 零件 ,如 支 臂 、 挂 架 梁 
铝 铜 | 一 E 
合金 Ri 用 于 铸造 形状 简单 .承受 中 载 、. 冲 击 负荷 .工作 温度 不 
超过 200C ,切削 性 能 良好 的 小 型 零件 ,如 曲轴 箱 支架、 
(ZL203) 
飞轮 盖 等 
|! Aih 
铝 镁 ZAIMg10 铸造 工作 温度 不 大 于 200 C 的 海轮 配件 ` 机 器 壳 和 航 
合金 (ZL301) 空 配 件 等 
eei 
Ë 铝 锌 ZA1Zn11Si7 铸造 工作 温度 不 大 于 200 C 的 汽车 配件 .医疗 器 械 和 
合 (ZL401) 仪器 零件 等 
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( 续 表 ) 





A 





















































_ | 




















合金 种 类 牌号 (代号 ) 应 Ж 
ZSnSbl2 工作 
Sotal 温度 不 高 的 一 般 机 器 的 主轴 承 衬 
锡 Æ — 
РУК 大 型 机 器 轴承 及 轴 衬 ,高 速 重负 荷 汽车 发 动机 薄 壁 双 
金属 轴承 
铸造 轴承 合金 : 
ZPbSbl5Snl0 | ”中 等 负荷 的 机 器 的 轴承 ,还 可 作 高 温 轴承 之 用 
GB/T 1174—1992 | 铝 ж 
ZPbSb10Sn6 | 耐 磨 . 耐 他 、 重 负荷 的 轴承 
ZCuSn5Pb5Zn5 | 
R ZCuPb10Sn1 
上 | 
铝 Ж | ZAlSn6CulNil 
附 表 15 ”橡胶 性 能 及 应 用 
е 1——— 
名 Ж ® 号 主要 用 途 说 明 
耐 油 石棉 NYZ50 供 航空 发 动机 用 的 煤油 ,润滑 油 及 冷气 系统 结合 处 的 密 | 有 厚度 (0. 4 一 
橡胶 板 HNY300 | 封 衬 垫 材料 авай даа 
2707 ` 
耐酸 碱 具有 耐酸 碱 性 能 ,在 温度 一 30C 一 十 60C 的 20% YE BE 0 较 高 硬度 
橡胶 板 ai 酸 碱 液体 中 工作 ,用 作 冲 制 密封 性 能 较 好 的 垫圈 中 等 硬度 
3707 让 | 
3807 可 在 一 定 温度 的 全 损耗 系统 用 油 、 变 压 器 油 . 汽 油 等 介 
耐 油 橡胶 板 | 。 3709 | 质 中 工作 ,适用 于 冲 制 各 种 形状 的 垫 图 ‚кик 
3809 
4708 
GARRE еи 可 在 一 30C 一 十 100C 且 压力 不 大 的 条 件 下 ,于 热 空气 、 较 高 硬度 
Š тш 蒸汽 介质 中 工作 ,用 于 冲 制 各 种 垫圈 及 隔 热 垫 板 中 等 硬度 
附 表 16 ”工程 塑料 性 能 及 应 用 
КОД 20 РЕ o eh he ке үш Ок i: — 
名 Ж 主要 用 途 
ворд | 可 代替 金属 材料 制 成 耐 腐蚀 设备 与 零件 ,可 作 灯 座 、 插 头 、 开 关 等 
低压 氧 乙 燃 可 作 二 般 结构 件 和 减 摩 自 润滑 零件 ,并 可 作 耐 腐蚀 零件 和 电器 绝缘 材料 
改 性 有 机 玻璃 用 作 要 求 有 一 定 强 度 的 透明 结构 零件 ,如 汽车 用 各 种 灯 音 .电器 零件 等 
жий 最 轻 的 塑料 之 一 ,用 作 一 般 结构 件 , 耐 腐蚀 零件 和 电工 零件 
ABS 用 作 一 般 结构 或 耐 磨 受 力 传 动 零件 ,如 齿轮 .轴承 等 
РЕТИ 有 极 好 的 化 学 稳定 性 和 润滑 性 , 耐 热 . 可 作 耐 腐蚀 化 工 设备 与 零件 , 减 摩 自 润滑 
零件 和 电 绝缘 零件 





附 表 17 热处理 名 词 解释 





热处理 方法 ж Ж 应 用 
退火 是 将 钢 件 (或 钢坯 ) 加 热 到 适当 温度 ， 用 来 消除 铸 锻 件 的 内 应 力 和 组 织 不 均匀 
退 KK | 保温 一 段 时 间 , 然 后 再 缓慢 地 冷 下 来 (一 般 


HPR) 


及 晶 粒 粗大 等 现象 。 消 除 冷 轧 坯 件 的 冷 硬 
现象 和 内 应 力 ,降低 硬度 以 便 切 削 





| 应 火 是 将 坯 件 加 热 到 相 变 点 以 上 30 C ~ 
50'C ,保温 一 段 时 间 , 然 后 用 空气 冷却 ,冷却 
速度 比 退 火 快 


用 来 处 理 低 碳 和 中 碳 结构 钢 件 及 渗 碳 机 
件 , 使 其 组 织 细 化 增加 强度 与 韧性 。 减 少 内 


| 应 力 ,改善 低 碳 钢 的 切削 性 能 





淳 火 是 将 钢 件 加 热 到 相 变 点 以 上 某 一 温 
度 ,保温 一 段 时 间 , 然 后 在 水 ` 盐 水 或 油 中 (个 


别 材料 在 空气 中 ) 急 冷 下 来 ,使 其 得 到 高 硬度 


用 来 提高 钢 的 硬度 和 强度 ,但 淳 火 时 会 引 
起 内 应 力 使 钢 变 脆 , 所 以 淳 火 后 必须 回 火 





表面 淳 火 是 使 零件 表面 获得 高 硬度 和 耐 
磨 性 ,而 心 部 则 保持 塑性 和 韧性 


对 于 各 种 在 动 负荷 及 摩擦 条 件 下 工作 的 齿 
轮 . 凸 轮轴 .曲轴 及 销 子 等 ,都 要 经 过 这 种 处 理 





利用 高 频 感应 电流 使 钢 件 表面 迅速 加 热 ， 
并 立即 喷 水 冷 却 , 淳 火 表 面具 有 高 的 机 械 性 
能 , 淳 火 时 不 易 氧 化 及 脱 碳 ,变形 小 , 淳 火 操 
作 及 淳 火 层 易 实现 精确 的 电 控制 与 自动 化 ， 
生产 率 高 


表面 淳 火 必须 采用 含 碳 量 大 于 0. 35% K 
钢 , 因 为 含 碳 量 低 湾 火 后 增加 硬度 不 大 ,一 
般 都 是 些 淳 透 性 较 低 的 碳 钢 及 合金 钢 ( 如 
45,40Ct,40Mn2,9CrSi 等 ) 





的 某 一 种 温度 后 ,保温 一 定时 间 , 然 后 在 空 
气 中 或 油 中 冷却 下 来 


画 火 是 将 泳 硬 的 钢 件 加 热 到 相 变 点 以 下 | 


用 来 消除 淳 火 后 的 脆性 和 内 应 力 , 提 高 钢 
的 冲击 韧性 





淳 火 后 高 温 回 火 , 称 为 调 质 


用 来 使 钢 获得 高 的 韧性 和 足够 的 强度 ,很 
多 重要 零件 是 经 过 调 质 处 理 的 





ў 


渗 碳 是 向 钢 表 面 层 渗 碳 ,一 般 渗 碳 温度 
900 C —930 C ,使 低 碳 钢 或 低 碳 合金 钢 的 表 
面 含 碳 量 增高 到 0. 8% — 1. 2% ,经 过 适当 热 
处 理 , 表 面 层 得 到 的 高 的 硬度 和 耐 磨 性 , 提 
高 疲劳 强度 


为 了 保证 心 部 的 高 塑性 和 韧性 ,通常 采用 
含 碳 量 为 0.08% 一 0.25% 的 低 碳 钢 和 低 介 
金 钢 ,如 齿轮 .凸轮 及 活塞 销 等 





十 


氮 化 是 向 钢 表 面 层 渗 氮 , 目 前 常用 气体 氮 
化 法 , 即 利用 氮气 加 热 时 分 解 的 活性 所 原子 
渗 人 钢 中 


氮 化 后 不 再 进行 热处理 ,用 于 某 种 含 铬 、 
钼 或 铝 的 特种 钢 , 以 提高 硬度 和 耐 磨 性 , 提 
高 疲劳 强度 及 抗 蚀 能 力 





氰 化 是 同时 向 钢 表 面 渗 碳 及 渗 氮 ,常用 液 
体 碳化 法 处 理 ,不 仅 比 渗 碳 处 理 有 较 高 硬度 
和 耐 磨 性 ,而且 兼 有 一 定 耐 磨 蚀 和 较 高 的 搞 
疲劳 能 力 。 在 工艺 上 比 渗 碳 或 所 化 时 间 短 


增加 表面 硬度 、 耐 磨 性 、 疲 劳 强度 和 耐 蚀 
性 。 用 于 要 求 硬度 高 . 耐 磨 的 中 小 型 及 薄片 
零件 和 刀具 等 





发 


OO 


黑 


T 


使 钢 的 表面 形成 氧化 膜 的 方法 叫 “ 发 黑 ”、 
“Ж” 








钢铁 的 氧化 处 理 (发 黑 、 发 蓝 ) 可 用 来 提高 
其 表面 抗 腐蚀 能 力 和 使 外 表 美 观 , 但 其 抗 腐 
蚀 能 力 并 不 理想 ,一 般 只 能 用 于 空气 干燥 及 
密闭 的 场所 
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